



FACULTAD DE INGENIERÍA 
ESCUELA ACADÉMICO PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 
 
“Plan de gestión logística para incrementar la productividad de la empresa ICCGSA, 
Cajamarca – 2018”. 
 
TESIS PARA OBTENER EL TÍTULO PROFESIONAL DE:  
Ingeniera Industrial 
 
 AUTORA:  
Br. Tello Rodriguez de Cabrera Maria Esther  (ORCID: 0000-0001-7832-5129) 
 
ASESOR: 
 Mg. Carrascal Sánchez Jenner (ORCID: 0000-0001-6882-8339) 
 
LÍNEA DE INVESTIGACIÓN: 
Sistema de abastecimiento 
 






                                                 Dedicatoria 
 
A mi hija Claudia porque su presencia ha sido y será 
siempre el motivo más grande que me ha impulsado para 
lograr esta meta y así poder tener un futuro mejor. 
A mi esposo Raúl por su comprensión, tolerancia y creer 
en mi capacidad, aunque hemos pasado momentos 
difíciles juntos hemos logrado realizar la más grande de 
mis metas culminar mi carrera profesional lo cual 
constituye la herencia más valiosa que pudiera recibir. 
A mis padres porque han sacrificado gran parte de su vida 
para formarme y educarme, porque la ilusión de su vida 









A Dios por darme oportunidad de existir el que me en 
todo momento me acompaña y protegerme siempre 
para ser buena persona. 
A mi esposo e hija por su apoyo incondicional son mi 
motivación e inspiración y así poder culminar mi 
carrera de Ingeniería Industrial. 
A mis padres Juan H. Tello Villanueva y María M. 
Rodríguez Aliaga porque siempre estaban en los 
momentos difíciles gracias a su apoyo incondicional 
logre afrontar las dificultades que se me presento en mi 
vida y poder lograr mis metas, a mis hermanas en 
especial a Roxana por sus palabras de aliento para 
seguir adelante y cumplir con mis ideales también 
agradezco a todos mis compañeros de clase y de trabajo 
porque de una u otra manera me brindaron su apoyo 
compartiendo sus conocimientos y lograron que este 
sueño se haga realidad. 
A la empresa ICCGSA por darme todas las facilidades 
para realizar mi proyecto de investigación. 
A la universidad cesar vallejo facultad de Ingeniería 
Industrial donde pude adquirir conocimientos y ponerlo 
en práctica en el ámbito laboral.  
 
  




























































Declaratoria de autenticidad 
 













































Agradecimiento ..................................................................................................................... iii 
Página del jurado ................................................................................................................... iv 
Declaratoria de autenticidad ................................................................................................... v 
Índice ..................................................................................................................................... vi 
Índice de tablas .................................................................................................................... viii 
Índice de figuras ..................................................................................................................... x 
RESUMEN ........................................................................................................................... xi 
ABSTRACT ........................................................................................................................ xii 
I. INTRODUCCIÓN ........................................................................................................... 1 
1.1 Realidad Problemática .................................................................................................. 1 
1.2 Trabajos Previos ........................................................................................................... 4 
1.3 Teorías relacionadas al tema......................................................................................... 9 
1.3.1 Gestión Logística: .................................................................................................. 9 
1.3.1.1 Funciones de Logística: .................................................................................. 9 
1.3.1.2  Las Redes Logísticas: .................................................................................. 11 
1.3.1.3 Necesidad del almacenaje:............................................................................ 11 
1.3.1.4 Los Tipos de Almacenaje: ............................................................................ 12 
1.3.1.5 Las operaciones de almacenaje..................................................................... 13 
1.3.2 La gestión de stocks ............................................................................................. 14 
1.3.2.1 Tipos de sistemas de gestión de stocks ......................................................... 14 
1.3.2.2 Clases de stocks ............................................................................................ 14 
1.3.2.3 Clasificación de los artículos según su importancia. Ley 20/80 y criterio ABC.
 .................................................................................................................................. 16 
1.3.2.4 Los inventarios ............................................................................................. 17 
1.3.2.5 Cantidad Económica de Pedido (EOQ) ........................................................ 19 
1.3.2.6 Herramientas para el análisis de datos:......................................................... 21 
1.3.3 Productividad ....................................................................................................... 21 
1.3.3.1 Indicadores de Productividad: ...................................................................... 22 




1.5 Justificación del Estudio: ............................................................................................ 24 
1.6 Hipótesis: .................................................................................................................... 24 
1.7 Objetivos:.................................................................................................................... 24 
1.7.1 Objetivos General 
.................................................................................................................. 26 
2.1 Tipo y diseño de Investigación ................................................................................... 26 
2.2 Variables, Operacionalización .................................................................................... 26 
2.2.1 Variable Independiente: ....................................................................................... 26 
2.2.3 Operacionalización: ............................................................................................. 27 
2.3 Población y Muestra: .................................................................................................. 28 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad. ............... 28 
2.4.1. Técnicas de recolección de datos........................................................................ 28 
2.4.2. Instrumentos de recolección de datos ................................................................. 28 
2.4.3 Validez y confiabilidad de recolección de datos ................................................. 29 
2.4.4 Recolección de datos ........................................................................................... 29 
2.5 Métodos de análisis de datos ...................................................................................... 29 
2.6 Aspecto Éticos ............................................................................................................ 30 
III. RESULTADOS ............................................................................................................ 31 
IV. DISCUSIÓN ................................................................................................................. 95 
V. CONCLUSIONES ...................................................................................................... 96 
VI. RECOMENDACIONES ........................................................................................... 97 
REFERENCIAS.................................................................................................................. 98 
ANEXOS............................................................................................................................ 101 
Acta de aprobación de originalidad de tesis ............................................................... 118 
Reporte turnitin ............................................................................................................ 119 
Autorización de publicación de tesis en el repositorio institucional UCV............... 120 







Índice de tablas 
Tabla 1: Gestión de Inventarios según Demanda ................................................................ 18 
Tabla 2: Operacionalización Variable Independiente ......................................................... 27 
Tabla 3: Operacionalización Variable Dependiente ............................................................ 27 
Tabla 4 ¿Cree usted que la falta de un plan logístico está afectando la productividad de la 
empresa? ............................................................................................................................... 33 
Tabla 5 ¿Cree usted que la falta de procedimiento definido es uno de las principales causas 
a los problemas en la empresa? ............................................................................................ 34 
Tabla 6 ¿Cree usted que muchos de los problemas ocurren por la falta de integración de las 
áreas? .................................................................................................................................... 35 
Tabla 7 ¿Considera usted que una de las principales causas en el cumplimiento de estas obras 
es la demora en la llegada de los materiales? ....................................................................... 36 
Tabla 8 ¿considera usted que los materiales, repuestos y otros no son de calidad? ............ 37 
Tabla 9 ¿Cree usted que una de las principales causas de la ocurrencia de accidentes es la 
estrategia inoportuna de los EPP a los trabajadores? ........................................................... 38 
Tabla 10 ¿Cree usted que la demora en la entrega de los materiales es por la deficiente 
gestión de almacenamiento? ................................................................................................. 39 
Tabla 11 ¿crees que la falta de orden, clasificación y limpieza afecta significativamente el 
desempeño de los trabajadores? ........................................................................................... 40 
Tabla 12 ¿cree que una de las razones por la que las máquinas están mucho tiempo 
inoperativas es por la falta de repuestos o por la demora en la compra? ............................. 41 
Tabla 13 ¿cree usted que la actual gestión logística no eficiente? ...................................... 42 
Tabla 14 FODA de la empresa ............................................................................................ 45 
Tabla 15 Estimación de horas hombre requeridas por tramo según trabajos a realizar: ..... 51 
Tabla 16  Cantidad de trabajo a realizar según unidad de medida correspondiente por tramo
 .............................................................................................................................................. 52 
Tabla 17 Requerimiento de días de trabajo por tramo ......................................................... 53 
Tabla 18 Cálculo de la Productividad deseada .................................................................... 54 
Tabla 19 Reporte real de horas hombre utilizadas en la ejecución del proyecto: ................ 55 
Tabla 20 análisis de incidencias .......................................................................................... 56 




Tabla 22 Matriz de planeación de las mejoras..................................................................... 61 
Tabla 23 Resumen de recorrido de la unidad de reparto ..................................................... 63 
Tabla 24 Detalle del recorrido de la unidad de reparto ....................................................... 64 
Tabla 25 Calificación de la empresa Casme SRL ............................................................... 64 
Tabla 26 Calificación de la empresa Minerales SRL .......................................................... 65 
Tabla 27  Tabla de matriz de selección de proveedor ......................................................... 65 
Tabla 28 Cálculo del costo por la contratación de 4 almaceneros ....................................... 65 
Tabla 29 Calculo de depreciación mensual por la compra de activos tangibles: ................ 66 
Tabla 30 Resumen de costos................................................................................................ 66 
Tabla 31 ABC por familia de productos .............................................................................. 69 
Tabla 32 ABC por familia de productos consumo promedio mensual ................................ 69 
Tabla 33 Reparto de familia de productos por cada almacén propuesto ............................. 70 
Tabla 34 Reparto de familias de productos primer día de cada mes ................................... 71 
Tabla 35 Reparto de familias de productos segunda quincena de cada mes ....................... 71 
Tabla 36  Matriz de Tabulación de la Guía de Observación. .............................................. 83 
Tabla 37 Formato para Tarjetas Rojas Colocadas. .............................................................. 85 
Tabla 38 Resumen de Movimientos. ................................................................................... 86 
Tabla 39 Nueva Ubicación de Herramientas Identificadas. ................................................ 87 
Tabla 40 Puntos de Limpieza – Espacios. ........................................................................... 88 
Tabla 41 Lista de Chequeo – Organización. ........................................................................ 89 
Tabla 42 Lista de Chequeo – Stocks.................................................................................... 89 
Tabla 43 Lista de Chequeo – Herramientas. ........................................................................ 90 
Tabla 44 Lista de Chequeo – Limpieza. .............................................................................. 90 
Tabla 45 Tabla de Ponderaciones. ....................................................................................... 91 
Tabla 46 Estimación de horas hombres requeridas presupuestadas .................................... 92 
Tabla 47 Costo de mano de obra presupuestada .................................................................. 92 
Tabla 48 Reporte de horas hombres reales .......................................................................... 93 





Índice de figuras 
Figura 1 La Logística en empresas ......................................................................................... 9 
Figura 2 Las Operaciones de Almacenaje ............................................................................ 13 
Figura 3 Criterio ABC .......................................................................................................... 16 
Figura 4: Costos Logísticos .................................................................................................. 19 
Figura 5: El comportamiento del stock................................................................................. 20 
Figura 6 Organigrama de la empresa ICCGSA .................................................................... 44 
Figura 7 Análisis de causa efecto ......................................................................................... 59 
Figura 8 Rutas de distribución y distancia   ............................................................... 63 
Figura 9  ABC de todos los productos .................................................................................. 68 
Figura 10 Desorden en el almacén ....................................................................................... 84 







El objetivo de esta investigación fue mejorar el nivel de satisfacción del cliente interno en lo 
que es gestión de abastecimiento dentro de la empresa ICCGSA. Para el estudio 
correspondiente se realizó una entrevista a los Ingenieros de cada área, y una encuesta a todo 
el personal sobre el nivel de satisfacción actual en lo que es gestión de abastecimiento; para 
esto se empleó un diseño no experimental de tipo descriptivo. En los resultados se muestra 
que la actual gestión de abastecimientos de la empresa, no cuenta con un adecuado sistema 
de gestión de abastecimiento, lo que ocasiona una demora en la entrega de materiales al área 
de operaciones; el análisis ABC se analizó los productos con más demanda, y con e el análisis 
de las 5s se analizó que existe desorden ocasionando que el almacenero no encuentra el 
producto solicitado en el lugar adecuando y esto conlleva a un demora retraso en el servicio 
del abastecimiento. Para ello se propuso a la empresa implementar la herramienta de las 5s y 
una clasificación de productos mediante el análisis ABC., llegando a la conclusión Como 
resultado de la aplicación de los instrumentos se determinó que entre las principales causas 
que estarían generando el problema principal es la demora en la entrega de repuestos, es por 
el desorden actual en el almacén y no hay una clasificación de productos y esto genera que 
los productos no salgan a tiempo y por ende hay insatisfacción en los clientes internos de la 
empresa. 
 






The objective of this research was to improve the level of internal customer satisfaction in 
what is supply management within the company ICCGSA. For the corresponding study, an 
interview was conducted with the Engineers of each area, and a survey was conducted of all 
the personnel on the current level of satisfaction in what is supply management; For this, a 
non-experimental design of a descriptive type was used. The results show that the current 
supply management of the company does not have an adequate supply management system, 
which causes a delay in the delivery of materials to the operations area; the ABC analysis 
analyzed the products with the most demand, and with the analysis of the 5s it was analyzed 
that there is disorder causing the storekeeper not to find the requested product in the right 
place and this leads to a delay in the supply service. For this, the company was proposed to 
implement the tool of the 5s and a classification of products through the analysis ABC., 
Reaching the conclusion As a result of the application of the instruments it was determined 
that among the main causes that would be generating the main problem is the delay in the 
delivery of spare parts is due to the current disorder in the warehouse and there is no product 
classification and this causes the products not to be delivered on time and therefore there is 
dissatisfaction with the internal customers of the company. 
 





1.1 Realidad Problemática  
    A nivel internacional  
Villafane (2017, p. 1- 2). Ante tanta competencia que se vive en el mundo muchas 
empresas han optado por mejorar sus procesos logísticos como compras, 
almacenamiento, producción, control de inventario que en otras palabras significa una 
mejora en la cadena de suministros de la empresa. Esto significa lograr reducir costos 
para poder competir más eficientemente con las empresas.  
Lázaro (2016, pp. 9) nos indica que en cuanto a la gestión de obras el buen manejo 
de la información, la correcta planificación, así como como una buena organización 
y control de todos los materiales equipo y herramientas nos generar una eficiencia 
empresarial especialmente en el área de producción. También nos indica que debemos 
lograr una correcta conservación de todos los materiales ya sea en movimiento, 
almacenamiento de todos los productos. Menciona que una incorrecta manipulación 
podría generar un incremento de hasta un 10 % en los costos de la empresa. 
Flores (2014, p. 6). Convencionalmente las empresas consideran como ventajas 
competitivas factores como calidad, diseño, precio, entre otros. Actualmente para 
satisfacer las necesidades de los clientes es importante la gestión de logística como 
herramienta estratégica competitiva a implantar por las empresas, para enfrentar el 
nuevo mercado competitivo, donde los consumidores son más exigentes en la 
eficiencia de los productos, cantidades y tiempos de entrega. 
Bohorquez y Puello (2013, p. 9). Las empresas en el mundo lograrían ser más 
rentables económicas y competitivas y así lograr ingresar a mayores mercados si 
logran mejorar los procesos logísticos que permitirá reducir costos y generar rapidez 
en los procesos dentro de la empresa. Para lograr dichas mejoras es necesario aplicar 
un proceso de mejora continua y mejorar la productividad de sus procesos. 
Salazar (2013, p. 1). Las empresas serán más sostenibles en el tiempo si desarrollan 
y mejoras sus procesos de logística inversa enfocados en el abastecimiento de sus 
materiales y materia primas que fluyen en su cadena de suministro. Estas estrategias 





 A nivel nacional  
Manasilla (2016, p.8). los cuellos de botella o limitación en la capacidad normalmente se 
presentan por la falta de una correcta integración entre todos los procesos que se 
desarrollan en una empresa entre las diferentes áreas; un buen modelo de gestión logística 
contribuirá en la optimización del proceso logístico de la empresa (p. 2). 
Lozano, Murphy y Niño (2016). Para hacer frente la competencia fuerte que se viven en 
los mercados mundiales es necesario estrategias económicas, que se centre el movimiento 
y flujo de mercancías. El Perú ha sido afectado por la carencia de dichas estrategias, 
muchas organizaciones han sido afectadas en su economía y competitividad. 
Lázaro (2016, pp. 8). La GLC pertenece a GCAC y permite realizar actividades 
multidisciplinarias en una determinada obra asegurando el abastecimiento, 
almacenamiento, procesamiento y disponibilidad de los recursos materiales y servicios en 
las zonas de trabajo, así como, el dimensionamiento de los equipos de producción 
logrando procesos productivos eficientes. Estas actividades consisten en planear, 
organizar, dirigir y controlar, poseyendo como base los flujos de información y financiero. 
 
Pérez y Quito (2015, p. 5). Toda empresa constructora que se desempeña en un mercado 
competitivo deberá contar con un plan estratégico, para poder incrementar sus utilidades 
o de no contar con este, podría quebrar. Al ser una empresa más competitiva y productiva 
no solo incrementa su utilidad, sino también aporta al crecimiento económico del país. 
Generando más puestos de trabajo y desarrollo social. También desarrolla nuevos 
mercados y tecnologías constructivas más eficientes. El presente estudio propone un 
modelo de plan estratégico para mejorar la competitividad y productividad en empresas 
constructoras medianas y pequeñas. En desarrollo del plan estratégico se evaluó los 
factores externos que influyen en una empresa constructora, con la finalidad de identificar 
oportunidades y amenazas. (p. 1) 
 
A nivel local  
En la ciudad de Cajamarca existen muchas empresas dedicadas al sector construcción 




últimos tiempos han tenido un mayor protagonismo en la zona debido a los nuevos 
proyectos mineros en construcción, así como inversiones por parte del Estado Peruano. 
ICCGSA es una empresa dedicada al sector construcción con más de 10 años en rubro 
ICCGSA ha ejecutado obras de gran envergadura en diferentes partes del Perú como 
construcciones de carreteras, puentes, hospitales, colegios entre otras. Este crecimiento 
operativo que ICCGSA ha demostrado en los últimos tiempos ha traído consigo también 
algunos problemas que estarían afectando en el cumplimento y avance de algunas obras 
como son la demora en la entrega de los materiales a obra, la paralización de la máquinas 
por falta de algunos repuesto, talvez este último por la falta de proveedores adecuados o 
por la mala negociación con los mismos; también en la empresa se han podido identificar 
la demora en cuanto a la entrega o renovación de los EPP de los trabajador lo que genera 
como consecuencia la ocurrencia de accidentes e incidentes laborales. Estos problemas 
están generando en la empresa que las obras se retrasen, se deterioren algunos productos, 
penalidades por pate de los clientes e otros problemas; mediante esta investigación se 
busca poner en marcha un plan de gestión logística que optimice las operaciones para 
conseguir el abastecimiento, control y entrega oportuna de los materiales, repuestos entre 
otros con la finalidad de logara que las operaciones no se detengan y se cumplan con las 
metas y planes establecidos.  
 
Un aspecto sobre la gestión de los procesos de abastecimiento de ICCGSA es el alto poder 
de negociación que poseen los principales proveedores en esta industria, así como las 
máximas utilidades que pueden obtenerse mediante el desarrollo de conexiones 
estratégicas con los mismos. Una gestión eficiente y estratégica en los procesos de 
aprovisionamiento mejoran notablemente la eficiencia operativa reduciendo de costos en 
la obtención de recursos y el mejoramiento de la calidad y los tiempos que tardan en 
responder las empresas contratistas a sus clientes, plantea que además del empleo del 
método ABC o Pareto se tome en cuenta la utilización de la matriz de Kraljic que logre 
acoplarse al rubro del negocio de ICCGSA y contribuir con el incremento de la 






1.2 Trabajos Previos 
    A nivel internacional  
Molina (2015, p. 3 - 101). Realizo un estudio; “Planificación e Implementación de un 
modelo Logístico para Optimizar la Distribución de Productos Publicitarios en la 
Empresa Letreros Universales S.A.” Guayaquil – Ecuador. Se planteó planificar e 
implementar un modelo logístico para optimizar las distribuciones de los productos 
publicitarios, en dicha investigación se analizaron los procesos logísticos como de compras, 
almacenamiento y distribución. El Autor llega a las siguientes conclusiones; la productividad 
se mejoraría se logra implementar la aplicación de los métodos del punto de pedido, lote 
económico del pedido, modelo de transporte y red PERT generando un TIR de 46.81% y un 
VAN de $32.389,64 así como un beneficio costo de 2,02. Que evidenciaron la factibilidad 
de la propuesta. Logrando una optimización de 75% en la distribución. 
Gallardo y Vidal (2015, p. 1-94). En su investigación; “Diseño de una solución Sistémica 
para la Gestión Logística de una Empresa Salmonera”. (Tesis para obtener el Grado de 
Ingeniero Industrial), Universidad de Austral de Chile, Puerto Montt – Chile. El objeto 
fundamental de este estudio fue generar propuestas de mejora en la logística de 
abastecimiento, empleando herramientas de análisis para encontrar las causas que producen 
las zonas críticas en el área de gestión de procesos. El autor concluye que se puede reducir 
en un 60% de elaboración de guías de remisión si automatizamos los procesos 
administrativos lo que mejora también la salida de los productos logrando también reducir 
las solicitudes de compras. También hay un beneficio en los tiempos muertos del personal de 
almacén y reducción de costo de mano de obra en un 24% por último la empresa también se 
verá beneficiado porque reducir los costos de reproceso en traslados; todas estas mejoras 
lograr reducir los costos operativos de la empresa en $ 11.100.000 al año.  
Bohorquez y Puello (2013, p. 8 - 93). En su investigación; “Diseño de un Modelo de 
Gestión Logística para Mejorar la Eficiencia organizacional de la Empresa Coralinas 
& Pisos S.A. Corpisos S.A. en el Municipio de Turbaco, Bolívar.” (Tesis para optar el 
Grado de Ingeniero Industrial), Universidad de Cartagena, Cartagena de Indias – Colombia. 
Tiene como objetivo mejorar la eficiencia mediante un diseño de un modelo en la gestión 
logística. Para lograr tal fin se analizaron todos los procesos internos como externos 




manutención, atención al cliente y distribución. Se concluye que para mejorar la eficiencia 
de la empresa se debe de diseñar un modelo de gestión logística que se ajuste a la realidad de 
la empresa tomando como base los principios del modelo SCOR, con esto se espera lograr 
un beneficio de $ 2´000.000.  
 
     A nivel nacional  
Medina, Tapia y Valverde (2017, p. 1 - 66). En su investigación titulado; “Propuesta de 
Creación de Valor Mediante Integración Vertical hacia Atrás en la Cadena de 
Suministro de la Empresa Ingenieros Civiles y Contratistas generales S.A. (ICCGSA)” 
El objetivo es que mediante una estrategia de diversificación de integración hacia atrás se 
logre crear valor en el negocio. En este sentido la metodología empleada es la del análisis de 
la cadena de suministro logrando identificar las causas que estarían afectado a la cadena de 
valor de la empresa. Los principales resultados fueron: elaborar un plan estratégico para 
reducir los riesgos en la cadena de abastecimiento, así como un plan operativo que permita 
mejorar el nivel de servicio al cliente. En la investigación se empleó el simulador de @Risk 
5.5.0 logrando estimar el beneficio esperado fue de 5.54 que es un resultado bastante 
favorable para la investigación un VAN promedio de S/ 3,648,614 con un nivel de confianza 
del 98%, para lo cual se utiliza el modelo del cuadro de mando integral (CMI) o Balanced 
Scorecard. Utilidades incrementales (S/ 1,7M/año). Por otro lado, el retorno sobre los activos 
(ROA) seguirá siendo superior al del sector (6,5%), este valor indica que ICCGSA aprovecha 
mejor el uso de sus activos. 
 
Suarez (2017, p. 8 - 99). En su investigación; “Aplicación de la gestión logística para 
incrementar la productividad en la planta procesadora de productos cárnicos de la 
empresa San Fernando S.A., Chorrillos, 2017.” (Tesis para obtener el Grado de Ingeniero 
Industrial), Universidad Cesar Vallejos, Lima – Perú. Su objetivo fue analizar los procesos 
de la planta procesadora identificar las causas que estarían afectando a la productividad de la 
empresa y aplicar la gestión logística para lograr incrementar la productividad. identificar de 
que forma la gestión logística  
Durante el análisis que el autor realizó determino que as causas que estarían afectando a la 




inventario de seguridad y la desconfianza en los proveedores debido al incumpliendo de los 
pedidos. En la investigación se concluye que mediante un análisis y mejora en los procesos 
logísticos se lograr reducir el tiempo en un 31% que equivale a 64 min, disminuir los costos 
de adquisición en un 47% que equivalen a S/ 62,460.00 nuevos soles; también lograr reducir 
el tiempo en un 46% en la gestión de almacén se consiguió un aumento de la productividad 
en 20,34%, en la eficiencia de 16,05% y en la eficacia de 8,19%.  
Mansilla (2016, p. 9 - 79). En su estudio titulado “Propuesta de una Mejora en la Gestión 
de la Cadena Logística de una Empresa Manufacturera.” Plantea como objetivo elevar 
la eficiencia del sistema logístico mediante el diseño e implantación de un modelo de gestión 
óptimo. En la investigación empleo la metodología de análisis de procesos minimizando las 
restricciones que existen en el área, la empresa no cuenta con una buena capacidad instalada 
de cajas/día, lo cual amerita que la gestión no sea eficiente en todo sentido, pero 
contrariamente existe un inadecuado flujo de información desde el ingreso de un pedido por 
el área de ventas, pasando por producción, logística, almacén y despacho, generando muchas 
veces tiempos muertos en las operaciones mismas de la empresa. El autor concluye que el 
principal problema existente en la planta de Fiddoplast, es la obtención de información en 
los procesos administrativos, productivos y el operamiento de máquinas, 79 se hizo un 
examen técnico-económico, con una inversión de US$ 17,820.00 para conseguir un sistema 
de adquisición de data de avanzada tecnología que pueda acoplarse al software actual; 
también concluye que el beneficio esperado seria de US$ 24,432.00. 
 
   A nivel local: 
Verdeguer (2018, p. 11-79). En su estudio titulado; “Propuesta de Mejora del Proceso 
Logístico en la Estación de Servicios Multi para Aumentar la Utilidad.” De la 
Universidad Católica Santo Toribio de Mogrovejo para obtener el Grado de Ingeniero 
Industrial, propuso mejorar los procesos logísticos, reducir los costos y aumentar la utilidad 
de la empresa. Para logra reste objetivo realizo un análisis de los procesos logísticos, 
identifico causas y propone un modelo de abastecimiento basado en la planificación de los 
pedidos, en el lote económico de pedido, tiempo entre pedio y gestión de inventarios. El autor 
llegó a las siguientes conclusiones: el modelo EOQ es el más adecuado para la empresa, se 




aumento en la utilidad de S/. 72,752.41 al año; la implementación del flujograma con los 
lineamientos para el correcto proceso logístico; la determinación de indicadores de control, 
como el costo medio por orden de pedido (S/. 352) y el porcentaje del costo de 
almacenamiento (17%). Como resultado del análisis del costo-beneficio, la propuesta 
considera una inversión inicial de S/. 126,708.75 soles, obteniendo un beneficio de 0.004 por 
cada sol que se invierte durante un periodo de cinco años. Además, tiene una tasa de retorno 
(TIR) del 98% y un VAN de S/. 711,562.07; lo que significa que el proyecto es viable y 
cuenta con las condiciones necesarias para ser aceptado. 
 
Arboleda (2016, p. 12 - 101). En su investigación: “Mejora de la Producción con el Diseño 
de un Sistema Automatizado para la Mezcla de Arena y Sustrato en Vivero Génesis 
S.A.C.” Como objetivo principal en la presente investigación, señaló diseñar un sistema 
automatizado para el mezclado de arena y sustrato para mejorar la producción. El estudio se 
basó en aplicar el programa SketchUp y el sistema de control y programación en PLC Twido 
Suite, logrando controlar en tiempo real y en el ambiente de tipo industrial mejorando los 
procesos de producción. El autor llego a la siguiente conclusión: se logró educir tiempo de 
producción, consumo de combustible de 135 a 36 galones por 2 tn de producción con la 
implementación del sistema automatizado; se logró ahorros de personal hasta de 30472 soles 
anuales, excluyendo por completo el pago de horas extras. Se concluye la investigación, que 
el beneficio en los primeros 5 años sería de 228672,86 soles con la propuesta de mejora con 
una relación beneficio costo de 4,52 soles, además una tasa interna de retorno (TIR) de 134% 









Chang (2016). En su artículo; Propuesta de Mejora del Proceso Productivo para 
Incrementar la Productividad en una Empresa dedicada a la Fabricación de Sandalias 
de Baño. En dicha investigación el autor recomienda que para evitar pérdidas económicas es 
necesario reducir tiempo improductivos en las operaciones más críticas mejorar los procesos 
que permitan reducir tiempo y costo, mejorar la productividad de las maquinas, equipos, así 
como de la mano de obra; en cuanto a los resultados que logró en la investigación resalta el 
aumento de la capacidad en 47% mejorando su capacidad de atención reduciendo costos y 
mejorando la productividad de las operaciones. 
 
Rios (2016). Propuesta de Procedimientos de Gestión Logística en la Empresa centro 
Hogar Chiclayo E.I.R.L. para disminuir pérdidas de ventas por Roturas de Stock. En 
dicha investigación se determinó que la falta de un correcto manejo de los proceso logísticos 
en cuanto por ejemplo al control de nivel de inventario, a la ruptura de stock a la falta de 
cálculo en cuanto el stock de seguridad; todo esto genero la pérdida de clientes, la 
disminución de las utilidades y como consecuencia la perdida en el la participación del 
mercado es por eso que el autor propone que se debería analizar todos los proceso logísticos 
desde el ingreso de productos hasta e despacho de los mismos buscando mejora dichos 
proceso. Durante su investigación el investigador logro determinar dichos indicadores de 
medición como son que la empresa lograría un benéfico de 1.1046 o que estaría indicando 
que por cada sol investido en las propuestas de mejora la empresa se beneficiaría 





1.3 Teorías relacionadas al tema 
1.3.1 Gestión Logística:  
El objetivo de la Gestión de Abastecimiento es optimizar la calidad del servicio y el costo de 
los procesos de aprovisionamiento, producción y distribución dentro de la organización. 
VERITAS (2009, p.50).  
 
Martín (2010 p, 6). Indica que son los proceso que se dedican a llevar los productos al lugar 
indicado, con la calidad desead, en tiempo oportuno al costo más competitivo y en cantidad 
necesaria. 
  
1.3.1.1 Funciones de Logística: 
López (2006, p. 2). Las funcione más importantes de la logística son la compra del material, 
el almacenamiento de los productos, la distribución de los mismo y la misma gestión logística 
que se debe realiza en la empresa. 
Las actividades que llevan a cabo estas empresas desde que compran materias primas, hasta 












   Fuente: López (2006, p. 3). 





Según López (2006, p. 3). Nos indica que los procesos son los siguientes: 
1. Compras  
2. Fabricación 
3. Distribución 
A todos estos procesos, habría que añadir uno más, que es la gestión de todo el sistema 
logístico. A esta actividad se le denomina gestión de stocks. 
 
En los procesos descritos se producen dos clases de flujos: 
a) Flujo de materiales: Comprenden todo el movimiento de materiales desde el 
proveedor hasta el cliente. Estos movimientos son principalmente tres el trasporte que 
el movimiento de productos de un a otro, el almacenamiento de productos que el 
depósito de productos en una bodega o espacio destinado para tal fin en la cual los 
productos se deben de mantener en perfectas condiciones y finalmente la fabricación 
de los productos que es la trasformación de las materias primas en productos 
terminados 
 
b) Flujo de información: “A comienzos del siglo pasado, estos procesos operaban 
inconexamente. La función de abastecimiento requería productos baratos, aún 
pedidos de gran tamaño. La función de fabricación planeaba una reducción de costos 
fabricando gran cantidad del producto, con la incertidumbre de no venderse”. (López, 
2006, p. 4). 
Produciéndose rupturas de stock constantes. Para evitar estos problemas, las herramientas 
actuales de gestión de stocks buscan la disminución de inventarios y la calidad del servicio. 
 
Según López (2006). “Nos menciona que las herramientas actuales apoyadas en la 
anticipación de demanda y reducción mínima indispensable del stock son: El Just in Time 





1.3.1.2  Las Redes Logísticas: 
Nos indica López (2006). “una empresa es la base que asegura que el producto llegue al 
cliente. Estas redes están constituidas por un conjunto de almacenes y centros de producción 
enlazados mediante el transporte. Estos almacenes son de varios tipos según la función que 
desempeñen dentro de la red logística ( p. 6)”: 
 
1.  Almacenes centrales. Su propósito principal es ahorrar costos en almacenamiento y 
distribución. 
− Al hacer pedidos más grandes. Estos serán de mayor volumen.  
− Al ubicar el almacenamiento en espacios con coste de suelo menor. 
Almacenar en los lugares de venta de conjetura tener que utilizar parte de los 
metros cuadrados existentes como almacén, en vez de emplearlos en la sala de 
ventas. 
− Disminuir transportes necesarios. Se realizan menos transportes, pero con 
mayor capacidad. 
 
2. Almacenes de tránsito. Son almacenes que contienen pedidos pequeños o medios de 
una área geográfica, buscando ahorrar costos en transporte. 
 
3. Almacenes regionales y locales. Atienden los pedidos de clientes de una zona 
geográfica específica. Aquí se desconsolidan envíos para distribuirlos. 
 
1.3.1.3 Necesidad del almacenaje: 
Todas las empresas tienen productos almacenados.Éstos productos generan inversión y un 
costo ,por espacio, personal y equipos para su manipulación y mantenimiento, etc. 
Aun así, es indispensable contar con un número reducido de productos en almacén. Dependen 
rubro en el que se movilizan. 
 
a) En las empresas industriales: Hay dos clases principales de almacenes. 
1. El almacén de materias primas tiene como propósito evitar una interrupción en 




2. Almacén de productos terminados. Para cambios imprevistos de demanda. 
 
b) En las empresas comerciales: Existen almacenes de mercaderías para enfrentar 
demora de proveedores y evitar rupturas de stocks. 
 
1. Demandar pedidos grandes a un proveedor y tomar ventaja de los ahorros de 
costes derivados de ello (descuentos por volumen de compra, el transporte es más 
económico). 
2. Aprovechar precios bajos. Por ejemplo, si se piensa que el precio de un producto 
va a subir en el futuro. 
 
1.3.1.4 Los Tipos de Almacenaje:  
Según López (2006, p. 15). Las empresas almacenan diferentes clases de productos, 
condicionado por el rubro de su actividad. Se clasifican en: 
 
a) Según la actividad de la empresa. 
     En empresas destinadas al comercio encontramos stocks de: 
− Mercaderías. Artículos de venta usual en la empresa. 
− Artículos complementarios. Brindan una mejor atención al cliente. 
− Artículos obsoletos, defectuosos y deteriorados. han tenido alguna ruptura o defecto 
de fábrica. 
     En empresas industriales, los productos en stock son: 
− Materias primas y otros aprovisionamientos. Son insumos que sirven para producir 
otros bienes. 
− Productos semielaborados. 
− Productos terminados.  
− Repuestos. Piezas necesarias para reparar averías. De gran importancia. 
− Suministros industriales. Para mantenimiento de maquinarias 
 
b) Según sus características de almacenaje: 




− Artículos que requieren temperaturas determinadas.  
− Mercancías peligrosas. Pueden causar riesgos en la salud y el medio ambiente. 
 
c) Según su importancia. 
El criterio ABC diferencia las existencias de un almacén según su importancia. Veremos 
cómo se establece esta clasificación en el capítulo dedicado a la gestión de stocks. 
 
1.3.1.5 Las operaciones de almacenaje 
En los almacenes de las empresas comerciales, las manipulaciones y operaciones más 
comunes son: 
1) Descarga de la mercancía: los productos suelen ir embalados en cajas, y están 
apilados sobre palets. 
2) Recepción: Estando la mercancía en el almacén, se procede a su inspección. Consiste 
en verificar que la mercancía corresponde con lo requerido y con el albarán. 
3) Traslado para su almacenamiento  













          Fuente: López (2006, p. 19). 





1.3.2 La gestión de stocks 
López (2006, p. 68). Nos indica que la gestión de stock es la actividad logística se tiene que 
ver con la administración de todas las existencias de una empresa logrando la mayor 
eficiencia posible; para logra dicha eficiencia es necesario almacenar los productos a la 
menor cantidad posible de esa manera podemos reducir los costos de almacenamiento y evitar 
los faltantes de productos o rupturas de stock  
 
1.3.2.1 Tipos de sistemas de gestión de stocks 
 
Entre los principales tipos de sistemas de gestión de stock tenemos. Los de revisión continua 
y sistema de revisión periódica. El sistema de revisión continua cosiste registrar la 
información de manera inmediata para lograr esto es necesario contar con un sistema 
informático que permita registras tanto las entradas de mercancía como las salidas de las 
mismas en tiempo real. Por otro lado, el sistema de revisión periódica consiste en no registrar 
de manera inmediata el movimiento de mercancía sino cada cierto tiempo según lo 
programado. 
 
1.3.2.2 Clases de stocks 
Según López (2006, p. 70). Los stocks de las empresas se pueden clasificar de múltiples 
formas. 
 
1) Según su función: 
Tienen dentro de la empresa, los stocks se pueden clasificar en: 
a) Stock normal o de ciclo. 
        Representa la cantidad de productos que se administran según la demanda o 
consumo interno y está en función a los pedidos que se realizan y que se agotan 
 
b) Stock de seguridad o protección. 
      Representa la cantidad de productos que debemos terne en el almacén para cubrir 




inesperadamente y la segunda es cuando los proveedores se retrasan en el envió o 
despacho de los productos. 
 
c) Stock de especulación y anticipación. 
       Ocasionalmente las empresas compran y almacenan más de lo usual para aprovechar 
precios bajos. 
 
d) Stock máximo. 
       El stock máximo de un artículo suele lograrse en el instante en que un nuevo pedido 
llega al almacén. El stock será lo restante en el almacén (frecuentemente el stock de 
seguridad), más el lote de pedido que acaba de llegar. 
 
 Según su naturaleza física 
 
a) Según su vida útil: 
− Artículos perecederos. Productos de poca vida útil, por ejemplo, los alimentos. 
− Artículos no perecederos. Se consideran no perecederos aquellos productos en los 
que el tiempo de almacenaje no es una variable importante. 
 
b) Según la actividad de la empresa. 
      En empresas comerciales encontramos stocks de: 
− Mercaderías.  
− Artículos complementarios. 
− Artículos obsoletos, defectuosos y deteriorados.  
    En empresas industriales, los productos en stock son: 
− Materias primas  
− Productos semielaborados 
− Productos terminados. 
− Repuestos.  





1.3.2.3 Clasificación de los artículos según su importancia. Ley 20/80 y criterio 
ABC. 
  
Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008, p. 469). “El proceso que consiste en dividir los 
artículos en tres clases, de acuerdo con el valor de su consumo, de modo que los gerentes 
puedan concentrar su atención en los que tengan el valor monetario más alto”. 
López (2006, p. 72). “La Ley 20/80 es muy usada en la economía de la empresa y aplicada 
en todos los campos de la gestión. Aplicada en esta clasificación de stock, podría asegurarse 
que el 20% de las existencias de un almacén producen el 80% de la inversión en existencias”. 
 
a) Grupo importante (20% de existencias, 80% del valor del almacén). Este grupo debe 
gestionarse mediante una revisión constante de los productos.  
 
b) Grupo secundario: (80% de las existencias, 20% del valor). Grupo más numeroso en 
el almacén, pero de menor valor, basado en una revisión no muy minuciosa o no tan 










                   Fuente: López (2006, p. 52). 




La clasificación de existencias según su prioridad se puede realizar mediante criterio ABC. 
Este criterio divide el stock del almacén en tres grupos, son: 
 
a) Grupo A: representa los productos de mayor importancia de todos los productos que 
la empresa maneja, pudiendo representar entre el 75% y 85 % de la inversión total 
anual de la empresa. 
 
b) Grupo B: aquí están los productos medianamente importantes de la empresa, 
pudiendo representar entre un 10% o un 15% del total de la inversión total de la 
empresa. 
 
c) Grupo C: son los poco importante en la empresa son casi el 5% de la inversión total 
de la empresa. 
 
1.3.2.4 Los inventarios 
 
Nos indica López (2006, p. 74). Que representa la cantidad de materiales que existe en un 
almacén y lo que la empresa posee como activo fijo. La toma de inventario es el conteo delos 
productos o materiales debiendo en algunos casos realizar un reconteo. En la toma de 
inventario las actividades que comúnmente se realizan son: elección y organización del 
inventario, acondicionamiento del almacén, recuento físico de los productos y un muestro 
físico para finamente ingresar la información en un computador. 
 




– Se incrementa el nivel de servicio (no hay quiebres de stock)  
– Se reducen costos de adquisición (volumen)  
– Inestabilidad d de demanda no afecta  






– Costos financieros incremento  
– Aumento de costos de administración  
– Un aumento de costos de pérdidas 
 
Tabla 1: Gestión de Inventarios según Demanda 
Artículo Materiales con Demanda 
Independiente 
Materiales con Demanda 
Dependiente 
Fuente de la demanda Consumidores de la empresa Artículos padre 
Clase de material Productos terminados  WIP y materias primas 
Método de estimación de 
demanda 
Anticipación y reserva de 
pedidos por los clientes 
Cálculo 
 
Método de planificación EOQ y ROP MRP 
Fuente: Oruña (2010, p. 57) 
 
Los costes del inventario 
 
a) Costes de realización de pedidos: RxD/Q  
Si hay un departamento de compras, el coste de mantenerlo se imputará a los pedidos  
b) Costes de almacenamiento: AxQ/2  
Espacio, mantenimiento (cámaras climatizadoras, por ej.), movilización, personal, etc.  
c) Costes financieros: PxixQ/2  
 
El coste que hayamos pagado por conseguir recursos para invertir en stock. Si el capital es 














      Fuente: Martin (2010 p, 6). 
 
1.3.2.5 Cantidad Económica de Pedido (EOQ) 
 
Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008, p. 470). Nos indica que el lote económico es la 
cantidad que se debería comprar o adquirir al proveedor para lograr obtener un equilibrio 
entre los cosos de almacenamiento y los costos de realizar un pedido llegando en su suma a 
representar el menor costo logístico. Para poder desarrollar el método EOQ se tiene que 
plantear ciertas suposiciones: 
 
1. Demanda constante.  
2. No hay límites o restricción en cuanto al tamo de lote. 
3. La compra de los productos puede ser de manera independiente a la compra de otros 
productos. 
4. El tiempo que entre pedido se asume que es constante. 
 
Cálculo del EOQ 
Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008, p. 473 - 474). Se obtiene la EOQ, que no es sino el 
Q con el cual se minimiza el costo total anual del inventario de ciclo. Finalmente, se describe 
la forma de convertir la EOQ en una medida complementaria, como el tiempo transcurrido 
entre pedidos.  
 
 














El stock de una empresa se suele comportar de la forma en que se representa en el siguiente 











        Fuente: López (2006, p. 74). 
Figura 5: El comportamiento del stock 
Dónde:  
C = costo total anual. 
Q = representa la cantidad del tamaño de lote. 
H = costo de una unidad en inventario durante un año. 
D = representa la demanda anual del producto. 
S = costo por gestionar o realizar los pedidos. 




1.3.2.6 Herramientas para el análisis de datos: 
Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008, p. 161 - 167). Las herramientas que nos podrían 
ayudar a analizar la problemática son:  
 
1) Diagrama de Causa y Efecto 
Este diagrama permite relacionar las causas que estarían generando el problema agrupando 
dichas causas en categorías diferentes como podrían ser de mano de obra, maquinaria, 
procesos, productos entre otras. Los pasos para la realización de este diagrama son: 
1) Definir correctamente el problema principal. 
2) Identificar las categorías principales que se relacione con el problema. 
3) Determinar las causas y subcausas en forma escalonada y estructurada. 
4) Concluido el paso anterior analizar y reflexionar si se relaciona cada subcausa con 
la causa y cada causa con el problema principal. 
5) Registro o toma de datos para medir y cuantificar el problema. 
 
2) Gráfico de Pareto 
Grafica de Pareto o también regla 80-20, es una técnica que permite determinar de un listado 
de problemas o causa cual o cuales son la de mayor impacto llegando a representar en el 
acumulado aproximada mente el 20% de dichas causas o problema lo que estaría generando 
casi el 80% del problema. 
 
3) Diagrama de Dispersión 
Es una representación gráfica en un eje de coordinadas que permite analizar la data de dichas 
variables y ver el grado de relación que pueda existir entre una variable y otra. 
 
1.3.3 Productividad 
La productividad es el valor de los productos (bienes y servicios), dividido entre los valores 
de los recursos (salarios, costo de equipo y similares) que se han usado como insumos. 










Importancia de la Productividad 
La mejora de la productividad se refiere al aumento en la cantidad de producción por hora de 
trabajo invertida. Niebel y Freivalds (2009, p. 25) 
 
1.3.3.1 Indicadores de Productividad: 
 
Según Krajewski, Ritzman y Malhotra (2008, p. 20 - 22). Los tipos de productividad son 
las siguientes: 
 
Productividad Total: La productividad parcial involucra todo producido por un sistema 
(salida) con unos de los recursos utilizados (entrada). 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 =
𝐵𝑖𝑒𝑛𝑒𝑠 𝑦/𝑜 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑖𝑑𝑜𝑠
𝑀𝑂 + 𝐶𝑎𝑝𝑖𝑡𝑎𝑙 + 𝑀𝑃 + 𝑂𝑡𝑟𝑜𝑠
 
 
Productividad Parcial: Involucra todos los recursos (entrada) utilizados por el sistema, es 







Productividad por Mano de obra 
Relación que existe en las unidades producidas y la cantidad operarios involucrados en 
el proceso o ejecución de la actividad. 
 
Dónde: 
✓ Producción: Cantidad, venta 








De manera similar es la relación entre las unidades producidas y la cantidad de horas 





𝑁° 𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑟𝑖𝑜
 
 
Productividad por maquinaria 
Es la relación entre la producción por el número de máquinas involucradas en la 




𝑁° 𝑑𝑒 𝑚á𝑞𝑢𝑖𝑛𝑎𝑠 𝑖𝑛𝑣𝑜𝑙𝑢𝑐𝑟𝑎𝑑𝑎𝑠
 
 
Productividad por Materia Prima 
 
Productividad por materia prima se halla dividiendo la producción por la cantidad de 
materia prima empleada:  
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑀𝑃 =
𝑃𝑟𝑒𝑐𝑖𝑜 𝑑𝑒 𝑉𝑒𝑛𝑡𝑎 𝑈𝑛𝑖𝑡𝑎𝑟𝑖𝑜 𝑥 𝑁𝑖𝑣𝑒𝑙 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑀𝑃 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑎
 
 
1.4. Formulación del Problema  
 
¿En qué medida el plan de gestión logística permitirá incrementar la productividad de la 







1.5 Justificación del Estudio: 
 
Es de gran importancia nuestra investigación porque aparte de afianzar y poner en práctica 
los conocimientos adquiridos en la carrera busca proponer una mejora en gestión logística 
que permitirá incrementar la productividad. 
 
Justificación Teórico 
La importancia de estudiar la problemática encontrada, en la presente investigación, radica 
en gestionar la producción en la empresa, y la relación que guarda con aumentar la 
productividad, es decir como la Gestión Logística contribuirá a minimizar los costos dentro 
de la empresa con el objetivo de la presente investigación. Porque permitirá aplicar 
conocimientos, técnicas y herramientas propias de la Ingeniería Industrial, también servirá 
de base para dar inicio a otras investigaciones similares. 
 
Justificación Económica. 
La presente investigación se justifica para que la empresa sea más competitiva, debido a que 
en la actualidad la gestión logística se ha convertido en un factor clave de competitividad 
para las empresas, tiene la finalidad de mejorar los procesos del área de producción, que 
permitirá beneficios económicos a mediano y largo plazo, reducirá sus costos, menores 
pérdidas, eliminará desperdicios por lo cual permitirá una mayor satisfacción de los clientes, 
con una calidad óptima, el tiempo solicitado y en las cantidades requerido. 
 
1.6 Hipótesis: 
Un Plan basado en la Gestión Logística, sí permitirá incrementar la productividad de la 
empresa ICCGSA, Cajamarca – 2018. 
 
1.7 Objetivos: 
1.7.1 Objetivos General  
Elaborar un Plan basado en la Gestión Logística para incrementar la productividad de la 





 1.7.2 Objetivos Específicos 
a) Realizar un diagnóstico de la gestión logística e identificar las causas de la 
problemática existente, en relación a la productividad. 
b) Determinar el nivel de productividad actual en el área de la empresa ICCGSA, 
Cajamarca – 2018. 
c) Proponer las mejoras necesarias que permitan incrementar la productividad en la 
empresa ICCGSA. 
d) Realizar un análisis beneficio costo de un plan de gestión logística para 

























2.1 Tipo y diseño de Investigación  
 
Hernández, Fernández y Baptista (2014 p.153 - 160). El diseño es no experimental, es 
aquella en donde se observan los hechos estudiados tal como se manifiestan en el ambiente 
natural, y en ese sentido, no se manipulan de manera intencional las variables. 
Tipo de investigación 
Aplicada, porque depende de los descubrimientos y avances de la investigación básica y se 
enriquece con ellos, pero se caracteriza por su interés en la aplicación, utilización y 
consecuencias prácticas de los conocimientos. 
 
  2.2 Variables, Operacionalización  
 
  2.2.1 Variable Independiente: 
         Gestión Logística. 
 
         2.2.2 Variable dependiente: 
















      2.2.3 Operacionalización:  
 
Tabla 2: Operacionalización Variable Independiente 
Variable 
Independiente 
Dimensión Indicadores Instrumento 
Gestión Logística  
Entrega Perfecta 







Entrega Perfectas / Total de Entregas 
Calidad de los 
pedidos generados. 
Reducir accidentes, defectos y averías.  
% Pedidos generados sin retraso. 
% Cumplimiento entrega de productos  
% Calidad de productos 
Disponibilidad  
Pedido de entrega a tiempo. 
Tiempo de funcionamiento. 
% de stock 
Rotación de 
Mercadería 
Producción optima fabricada. 
Venta Promedio / Inventario Promedio. 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 3: Operacionalización Variable Dependiente 
Variable 
Dependiente 
Dimensión Indicadores Instrumento 
Productividad 
Factor Humano 
Producción / H-h 
Producción/costo H-h 
% Eficiencia  
Guía de revisión 
documentaria 
Nivel de efectividad de 
los despachos 
% Nivel cumplimiento despacho 
Capacidad Productiva. 
Factor Maquina 
Producción /Costos de operación de 
maquinaria 
% Índice Productividad 





2.3 Población y Muestra:  
 
    Población  
La presente investigación estará conformada por la empresa ICCGSA. En su conjunto en 
el que se considerará a todo el personal, sus procesos y documentación que se genera. 
 
     Muestra 
Para la investigación se considerará a todos los trabajadores del área de producción, los 
procesos productivos y la documentación que se genera tanto en el área de producción 
como en la gestión operativa en general. 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad. 
 
Hernández, Fernández y Baptista (2014, p.217 - 240). Las técnicas e instrumentos de 
recolección de datos que se utilizaran son: 
 
2.4.1. Técnicas de recolección de datos 
Entrevistas: Aplicada de forma grupal e individual, con el objeto de conocer la opinión 
acerca de las condiciones en que se desarrolla en el trabajo, en el área de producción y 
almacén. 
Cuestionario: Se va realizar a un grupo de trabajadores de la empresa para conocer las 
problemáticas existentes en cuanto a la gestión logística, por lo cual se utilizará esta 
herramienta. 
Revisión de Análisis Documentaria: Para este trabajo se utilizan documentos y archivos de 
la empresa, como el historial de las órdenes de compra, facturas de compra, notas de 
entrevistas al personal. 
 
2.4.2. Instrumentos de recolección de datos 
Guía de entrevista; Se requiere de un cuestionario y una grabadora para poder hacer 




Encuesta; Esta técnica tuvo como objetivo recoger información sobre la problemática 
presente.  
Guía de Revisión Documentaria: Se requiere de formatos de guías de observación, en los 
cuales se especificará paso a paso lo observado y se registrará dentro de la empresa. 
 
    2.4.3 Validez y confiabilidad de recolección de datos 
Validez; Los instrumentos que se utilizaron para recolectar los datos cumpliendo con los 
objetivos planteados se validaron mediante el criterio de Jueces (por lo menos 3 jueces de la 
especialidad del tema de estudio). 
Para la confiabilidad, se utilizan fórmulas SPSS para calcular coeficientes de confiabilidad. 
La mayoría de estos coeficientes oscila entre cero y uno, donde un coeficiente cero significa 
nula confiabilidad y uno representa un máximo de confiabilidad (confiabilidad total) 
 
    2.4.4 Recolección de datos 
La presente investigación se realizará con el siguiente procedimiento: 
1) Recopilar la información relevante sobre la situación actual de la empresa ICCGSA, 
Cajamarca – 2018.   
2) Elaborar un diagnóstico de la situación actual en el área de logística y de producción 
de la empresa ICCGSA, Cajamarca – 2018. 
3) Identificar los factores críticos que podrían influir en la productividad. 
4) Evaluar los recursos con que cuenta la organización (Materia prima, Mano Obra, 
Tiempo, Capital, Maquinaria y Equipos). 
5) Determinar las herramientas adecuadas que podrían tomarse en cuenta, de acuerdo a 
los factores críticos identificados en el área producción. 
6) Diseñar el plan de acción para aumentar la productividad. 
7) Aplicar y evaluar el plan de acción. 
 
2.5 Métodos de análisis de datos  
 
Se utilizará el software del sistema office como Word, Excel, SPSS 21 para generar informes 




análisis estadísticos complejos y el software de Microsoft Project para el desarrollo de planes, 
asignación de recursos a tareas y dar seguimiento al progreso del proyecto. 
 
2.6 Aspecto Éticos 
 
La investigadora se compromete a respetar la veracidad de los resultados, la confiabilidad de 
los datos suministrados por la empresa ICCGSA y la identidad de los individuos que 
participan en el estudio. Los instrumentos de investigación fueron sometidos a opinión de 







  3.1. Diagnóstico de la situación actual de la gestión logística de la empresa   
         ICCGSA, Cajamarca. 
 
3.1.1. Resultados de la aplicación de los instrumentos. 
Resultado de la aplicación de la entrevista al Ingeniero de equipos Mario Valentín 
Huárniz Castillo. 
Como conclusión de la entrevista aplicada al ingeniero mecánico de equipos se puede 
comentar que la empresa no cuenta con un plan logístico, pero si con procedimientos los 
cuales no están debidamente elaborados y no son cumplidos por el personal responsable. 
Se usan algunos formatos de control y en cuanto a los indicadores no son los adecuados. 
Los proyectos que más se ejecutan son obras viales, mantenimiento y construcción y no 
siempre se cumple en cuanto a los tiempos de entrega. Se utilizan diversas maquinas que 
no cuentan con manuales ni con un stock mínimo de repuestos y que las obras muchas 
veces se paralizan por la falta de estos. El ingeniero de equipos también mencionó que 
el personal no cumple con las medidas de seguridad y que no se está utilizando 
correctamente los recursos de la empresa y por ultimo indica que se debería capacitar al 
personal en materia de gestión. 
 
Resultado de la aplicación de la entrevista al Jefe de Laboratorio de Suelos y Concreto 
Ingeniero Roberto Carlos Mota Vela. 
Las conclusiones a las que se llegaron después de aplicar la entrevista el Ing. Roberto 
Moto Vela Jefe de Laboratorio de Suelos y Concreto son: la empresa si cuenta con un 
plan estratégico, pero con deficiencias en su ejecución, en la empresa si existen procesos 
definidos pero el personal no lo lleva a cabo, no se cuenta con indicadores y los formatos 
no son llenados en su cabalidad. Los principales proyectos que se realizan en la empresa 
son obras viales y de construcción, los cuales a veces se cumplen según la metas y 
objetivos establecidos como el tiempo de entrega de obra. Existe mucha burocracia para 
la compra de materiales y repuestos para las maquinas lo que genera la demora en la 




adecuada información de lo almacenado para su rápida disposición, la seguridad no se 
cumple en cuanto a los estándares establecidos esto debido a una mala conducta del 
personal. La deficiente coordinación entre las áreas involucradas genera una deficiencia 
en el uso de los recursos de la empresa. Por último, el ingeniero indica que se podría 
mejorar la gestión logística y la productividad de la empresa si se tuviera una 
información detallada y coordinación entre las diversas áreas con una adecuada 
capacitación al personal. 
  
Resultado de la aplicación de la encuesta realizada a los trabajadores de la empresa 
ICCGSA. 
 
Para la tabulación de los datos se empleó la siguiente leyenda: 
TD: totalmente en desacuerdo 
ED: en desacuerdo 
I: indiferente 
DA: de acuerdo 







Tabla 4 ¿Cree usted que la falta de un plan logístico está afectando la productividad de la 
empresa? 
 
 Alternativa Cantidad % 
 a.  TD 1 8% 
 b.  ED 1 8% 
 c.  I 5 42% 
 d.  DA 3 25% 
 e.  MD 2 17% 
 Total 12 100% 
    
 
       Fuente: elaboración propia 
Interpretación: En la figura 1 podemos observar que el 25% y 17% está de acuerdo y muy 
de acuerdo, que la falta de un plan logístico está afectando a la productividad de la empresa, 
mientras que 8% está totalmente en desacuerdo, 8% en desacuerdo y 42% es indiferente en 












a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo
1) ¿Creé usted que la falta de un 
plan logístico está afectando a la 




Tabla 5 ¿Cree usted que la falta de procedimiento definido es uno de las principales causas 
a los problemas en la empresa? 
 
Alternativa Cantidad % 
a.  TD 1 8% 
b.  ED 2 17% 
c.  I 4 33% 
d.  DA 4 33% 
e.  MD 1 8% 
Total 12 100% 
 
 
       Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: En la figura 2 podemos observar que el 33% y 8 % está de acuerdo y muy 
de acuerdo en que la falta de procedimiento definido es una de las principales causas a los 
problemas en la empresa, mientras que 8%está en total desacuerdo, 17% en desacuerdo y 












a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo
2) ¿Cree usted que la falta de 
procedimiento definidos es una de 
las principales causas a los 




Tabla 6 ¿Cree usted que muchos de los problemas ocurren por la falta de integración de las 
áreas? 
Alternativa Cantidad % 
a.  TD 3 25% 
b.  ED 2 17% 
c.  I 3 25% 
d.  DA 2 17% 
e.  MD 2 17% 
Total 12 100% 
 
    Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: En la figura 3 podemos observar que el 17% y 17% están de acuerdo y muy 
de acuerdo, que los problemas ocurren por la falta de integración entre las áreas, mientras 















a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo
Figura 3.  ¿Cree usted que muchos de los 
problemas ocurren por la falta de 




Tabla 7 ¿Considera usted que una de las principales causas en el cumplimiento de estas 
obras es la demora en la llegada de los materiales? 
Alternativa Cantidad % 
a.  TD 0 0% 
b.  ED 0 0% 
c.  I 2 17% 
d.  DA 6 50% 
e.  MD 4 33% 
Total 12 100% 
 
    Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: En la figura 4 podemos observar que el 50% y 33% están de acuerdo y muy 
de acuerdo que una de las principales causas en el cumplimiento de las obras es la demora en 














a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo
Figura 4.  ¿Considera usted que una de las 
principales causas en el cumplimiento de 





Tabla 8 ¿considera usted que los materiales, repuestos y otros no son de calidad? 
Alternativa Cantidad % 
a.  TD 0 0% 
b.  ED 4 33% 
c.  I 4 33% 
d.  DA 3 25% 
e.  MD 1 8% 
Total 12 100% 
 
              Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: En la figura 5 podemos observar que el 25% y 8% están de acuerdo y muy 
de acuerdo en que los materiales, repuestos y otros no son de calidad, mientras que el 33% 
















a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo
Figura 5.  ¿Considera usted que los 





Tabla 9 ¿Cree usted que una de las principales causas de la ocurrencia de accidentes es la 
estrategia inoportuna de los EPP a los trabajadores? 
 
Alternativa Cantidad % 
a.  TD 0 0% 
b.  ED 0 0% 
c.  I 3 25% 
d.  DA 5 42% 
e.  MD 4 33% 




             Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: En la figura 6 podemos observar que el 42% y 33% está de acuerdo y muy 
de acuerdo, que una de las principales causas de la ocurrencia de accidentes es la entrega 














a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo
figura 6.  ¿Cree usted que una de las 
principales causas de la ocurrencia de 
accidentes es la entrega inoportuna de los 




Tabla 10 ¿Cree usted que la demora en la entrega de los materiales es por la deficiente 
gestión de almacenamiento? 
 
Alternativa Cantidad % 
a.  TD 1 8% 
b.  ED 1 8% 
c.  I 3 25% 
d.  DA 3 25% 
e.  MD 4 33% 
Total 12 100% 
 
 
    Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: En la figura 7 podemos observar que el 25% y 33% está de acuerdo y muy 
de acuerdo, que la demora en la entrega de los materiales es por la deficiente gestión de 
almacenamiento, mientras que el 8% está totalmente en desacuerdo, 8% en desacuerdo y el 














a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo
figura 7.  ¿Cree usted que la demora en la 
entrega de los materiales es por la 




Tabla 11 ¿crees que la falta de orden, clasificación y limpieza afecta significativamente el 
desempeño de los trabajadores? 
Alternativa Cantidad % 
a.  TD 0 0% 
b.  ED 2 17% 
c.  I 2 17% 
d.  DA 4 33% 
e.  MD 4 33% 
Total 12 100% 
   
 
 
            Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: En la figura 8 podemos observar que el 33% y 33% está de acuerdo y muy 
de acuerdo, que la falta de orden, clasificación y limpieza afecta significativamente al 
desempeño de los trabajadores, mientras que 17% está en desacuerdo y 17% es indiferente 














a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo
figura 8.  ¿Cree usted que la falta de orden, 
clasificación y limpieza afecta 





Tabla 12 ¿cree que una de las razones por la que las máquinas están mucho tiempo 
inoperativas es por la falta de repuestos o por la demora en la compra? 
Alternativa Cantidad % 
a.  TD 0 0% 
b.  ED 1 8% 
c.  I 2 17% 
d.  DA 5 42% 
e.  MD 4 33% 
Total 12 100% 
 
 
            Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: En la figura 9 podemos observar que el 42% y 33% está de acuerdo y muy 
de acuerdo, que una de las razones por la que las máquinas están mucho tiempo inoperativas 
es por la falta de repuestos o por la demora en la compra, mientras que 8% está en desacuerdo 














a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
acuerdo
figura 9.  ¿Cree usted que una de las 
razones por la que las máquinas están 
mucho tiempo inoperativas es por la falta 





Tabla 13 ¿cree usted que la actual gestión logística no eficiente? 
Alternativa Cantidad % 
a.  TD 3 25% 
b.  ED 4 33% 
c.  I 3 25% 
d.  DA 2 17% 
e.  MD 0 0% 
Total 12 100% 
 
           Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: En la figura 10 podemos observar que el 17% está de acuerdo, que la actual 
gestión logística no eficiente, mientras que 25% esta talmente en desacuerdo, 33% 
















a.    Totalmente
en desacuerdo
b.    En
desacuerdo
c.    Indiferente d.    De acuerdo e.    Muy de
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figura 10.  ¿Cree usted que la actual 




Nivel de confiabilidad mediante el Alfa de Cronbach 
Estadísticas de fiabilidad 
Alfa de Cronbach N de elementos 
,740 10 
 
3.1.2. Análisis de la situación actual de la empresa 
3.1.2.1. Empresa ICCGSA 
Historia de la empresa 
El 03 de mayo de 1965, Ingenieros Civiles y Contratistas Generales S.A. (ICCGSA), 
inicia sus actividades en la industria de la construcción del Perú, teniendo desde entonces, 
una actividad constante que el día de hoy permite ubicarla entre las primeras empresas 
constructoras del país. 
ICCGSA es una empresa establecida en el Perú que actualmente brinda servicios de 
ingeniería, construcción de obras de infraestructura, mantenimiento vial y concesiones. 
 
Durante su larga trayectoria, ICCGSA ha consolidado su desarrollo ejecutando obras en 
diversas especialidades de la ingeniería civil, tanto en el sector público como en el 
privado, en el cual ha acompañado el impulso del sector minero. De esta manera ICCGSA 
cuenta con un prestigio de empresa seria y responsable, cuidadosa de cumplir con plazos, 










Fuente: Elaboración Propia  
 
Organigrama de la empresa ICCGSA 
Figura 6 Organigrama de la empresa ICCGSA 
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Tabla 14 FODA de la empresa 
Baja Productividad de la 
Empresa ICCGSA 
Amenazas Oportunidades 
Deficiencia en almacenamiento  
Implementar un Plan de 
Mantenimiento Preventivo 
Aumento de las cantidades de 
competencia dentro del mismo 
rubro 
Participa en proyectos públicos y 
privados de mediana y alta 
envergadura 
Altos costos operativos en 
obras 
Aumentar la productividad de los 
equipos 
Paradas en obras  
Reclutamiento constante 
de profesionales capacitados 
Fortalezas FA FO 
Proyección de una buena 
imagen  Fortalecer y mejorar la 
rentabilidad de la empresa  
Realizar proyectos de mejora 
Conocimiento y 
experiencia en el sector 
Implementar un Centro de 
Capacitación constante Asus 
trabajadores y mantenerlos bien 
consolidado 
Satisfacer las necesidades 
del cliente 
Usar manual de 
programaciones de 
mantenimiento de quipos Buen clima empresarial  Utilizar mejor los recursos de la 
empresa y minimizar fallas y 
pérdidas. 
Reconocimiento en el 
mercado 




Licitar en su mayoría de 
procesos para tener más 
opciones de contratación. 
Optimizar fortalezas para minimizar 
costos operativos que genera dentro 
de la organización  
Innovación y mejora 
continua 
Debilidades DA DO 
Proceso de mantenimiento 
no estandarizado 
Elevar la calidad de los 
equipos 
Incentivar a los trabajadores con 
salarios de acuerdo a su desempeño 
en el área donde desempeñan  Implementar planes de 
motivación y retención para el 
personal estratégico Personal No capacitado 
Ejecutar programa de 
Mantenimiento 
Falta de stock en los 
repuestos Reducir costos y mejorar la 
calidad de nuestro productos 
Aumentar la vida útil de los equipos. 
Herramientas en mal 
estado 
Reducir costos operativos 
 








3.1.2.2. Descripción y análisis de los principales procesos  
ICCGSA es una empresa dedica al sector construcción entre los proyectos que la empresa 
realizó en los últimos meses y que fue materia de estudio tenemos “El mantenimiento vial de 
carretera rutinario de Cajamarca – Celendín – Balsas – Dv. Chachapoyas – Chachapoyas y 
Dv. Chachapoyas – Pedro Ruiz divido en 8 tramos” el cual consistió en la limpieza de 
cunetas, limpieza de alcantarillas, mantenimiento de guardas vías, reparación de hitos, 
pintado de hitos, delineado y pintado de vías, pintado de señales verticales y de señales 
horizontales. 






















































Descripción del proceso de abastecimiento y distribución de herramientas, materiales, 
repuestos entre otros a campamentos. 
Uno de los procesos críticos que en la actualidad se está dando en la empresa es el 
abastecimiento de herramientas, materiales, insumos, repuestos entre otros; en la actualidad 
el abastecimiento a los diferentes campamentos se da mediante la distribución de un camión 
de 5 toneladas el cual sale a distribución aproximadamente cada 3 días, esto dependiendo del 
tiempo ya que en circunstancias por ejemplo de lluvias el camión no sale a distribución lo 
que perjudica el avance de la obra. En la actualidad existe un almacén en la ciudad de 
Chachapoyas desde donde se programa los envíos a los diferentes campamentos establecidos 
a lo largo del proyecto; son cuatro campamentos establecidos de manera estratégica según 
los tramos establecidos siendo estos el almacén en la ciudad de Pedro Ruiz, Leymebamba, 
Celendín y Cajamarca. El encargado de almacén programa la salida del camión según el 
avance de la obra luego el camión primero se dirige a la ciudad de Pedro Ruiz, luego a 
Leymebamba después a Celendín y finalmente a Cajamarca específicamente en los Baños 
del Inca, en cada campamento existe un Ingeniero residente, un supervisor, 10 obreros, un 
chofer de la camioneta de reparto, un chofer de combi para el transporte de personal y pilotos 
de maquinarias según zona asignada; es el supervisor encargado de recibir los materiales que 
trae el camión de reparto verificar cantidad, colocar en zona asignada para materiales que no 
es un almacén propiamente dicho y de coordinar con el chofer de la camioneta el reparto de 
los materiales a la ubicación donde se encuentra la cuadrilla de trabajadores; en muchas 
ocasiones el camión no ha llegado a reparto por diferentes razones, ya sea por un mal tiempo, 
derrumbes, falla mecánica del camión o por la falta de materiales en el almacén central; dicha 









Diagrama de flujo del proceso actual de reparto de herramientas, materiales, repuestos 
entre otros a campamentos 
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Como se puede observar el proceso es muy básico no existe la verificación de un stock y de 
reportes de avance de obra o de pedidos por parte de los supervisores de los diferentes 
campamentos la falta de información y de control, así como de condiciones ideales de 






3.2. Cálculo de la productividad actual de empresa. 
Para nuestra presente investigación se tomó como unidad de análisis la obra que se está 
ejecutando denominada “Contrato por niveles de servicio carretera: Cajamarca – Celendín – 
Balsas – Dv. Chachapoyas – Chachapoyas y Dv. Chachapoyas – Pedro Ruiz”, el cual consiste 
en dar mantenimiento vial rutinario a 358.524 km de carretera dividido en 8 tramos y 6 
campamentos, dicho mantenimiento consiste en dar limpieza a las cunetas, alcantarillas, hitos 
kilométricos, delineadores, pintado de gibas y pintado de señales informativas. A 
continuación, se muestra consolidado de trabajos a realizar por tramo: 
Tabla 15 Estimación de horas hombre requeridas por tramo según trabajos a realizar: 
Tramo Campamento Recorrido  Km 
I 
Cajamarca 
Baños del Inca - La encañada 26.082 
II La Encañada - Celendín 68.485 
III Celendín Celendín - Balsas 54.502 
IV Saullamur Balsas - Calla Calla 59.34 
V Tingo María Calla Calla - Leymebamaba 28.374 
VI 
Leymebamba 
Leymebamaba _ Dv. Chachapoyas 68.75 
VII Dv. Chachapoyas - Chachapoyas 13.491 
VIII Pedro Ruiz Pedro Ruiz - Dv. Chachapoyas 39.5 
   358.524 
Fuente : Elaboración propia  
 
La productividad laboral del proyecto se mide en función a los km avanzados y a la cantidad 




Tabla 16  Cantidad de trabajo a realizar según unidad de medida correspondiente por tramo 
 









































Baños del Inca - La encañada 26.082 26.082 10 125 7 25 26.082 18 5
La Encañada - Celendín 68.485 68.485 22 302 25 68 68.485 26 10
Celendín -  Balsas 54.502 54.502 18 160 13 55 54.502 30 6
Balsas - Calla Calla 59.34 59.34 15 60 11 58 59.34 19 9
Calla Calla - Leymebamaba 28.374 28.374 12 451 8 28 28.374 14 7
Leymebamaba  - Dv. Chachapoyas 68.75 68.75 27 630 30 69 68.75 36 13
Dv. Chachapoyas - Chachapoyas 13.491 13.491 6 56 3 13 13.491 12 4
Pedro Ruiz - Dv. Chachapoyas 39.5 39.5 11 135 16 40 39.5 20 8




Rendimiento promedio por cuadrilla: 
 
Tabla 17 Requerimiento de días de trabajo por tramo 
 











50 m / día
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Baños del Inca - La encañada 13.0 1.3 2.5 0.7 0.6 8.7 0.9 0.3 28.0
La Encañada - Celendín 34.2 2.8 6.0 2.5 1.7 22.8 1.3 0.5 71.9
Celendín -  Balsas 27.3 2.3 3.2 1.3 1.4 18.2 1.5 0.3 55.3
Balsas - Calla Calla 29.7 1.9 1.2 1.1 1.5 19.8 1.0 0.5 56.5
Calla Calla - Leymebamaba 14.2 1.5 9.0 0.8 0.7 9.5 0.7 0.4 36.7
Leymebamaba  - Dv. Chachapoyas 34.4 3.4 12.6 3.0 1.7 22.9 1.8 0.7 80.4
Dv. Chachapoyas - Chachapoyas 6.7 0.8 1.1 0.3 0.3 4.5 0.6 0.2 14.5
Pedro Ruiz - Dv. Chachapoyas 19.8 1.4 2.7 1.6 1.0 13.2 1.0 0.4 41.0




Tabla 18 Cálculo de la Productividad deseada  
 
Fuente: Elaboración propia  
Calculo de la productividad deseada o estimada 
Pv = 358524 m / 30746 hh = 11.66 m / hh 
Tomando en cuenta la cantidad de kilómetros y la cantidad de horas hombre estimada que se requieren en las diferentes tareas calculadas 



























Baños del Inca - La encañada 1043.3 100.0 200.0 56.0 50.0 695.5 72.0 20.0 2236.8
La Encañada - Celendín 2739.4 220.0 483.2 200.0 136.0 1826.3 104.0 40.0 5748.9
Celendín -  Balsas 2180.1 180.0 256.0 104.0 110.0 1453.4 120.0 24.0 4427.5
Balsas - Calla Calla 2373.6 150.0 96.0 88.0 116.0 1582.4 76.0 36.0 4518.0
Calla Calla - Leymebamaba 1135.0 120.0 721.6 64.0 56.0 756.6 56.0 28.0 2937.2
Leymebamaba  - Dv. Chachapoyas 2750.0 270.0 1008.0 240.0 138.0 1833.3 144.0 52.0 6435.3
Dv. Chachapoyas - Chachapoyas 539.6 60.0 89.6 24.0 26.0 359.8 48.0 16.0 1163.0
Pedro Ruiz - Dv. Chachapoyas 1580.0 110.0 216.0 128.0 80.0 1053.3 80.0 32.0 3279.3




Tabla 19 Reporte real de horas hombre utilizadas en la ejecución del proyecto: 
 
Fuente: Elaboración propia  
El proyecto denominado contrato por niveles de servicio carretera: Cajamarca – Celendín – Balsas – Dv. Chachapoyas – Chachapoyas 
y Dv. Chachapoyas – Pedro Ruiz que fue materia de estudio para la presente investigación inicio el 04 de febrero y culmino el 24 de 
mayo del presente año empleando prácticamente 04 meses para su ejecución estaba planeado realizarlo en máximo 3 meses considerando 
el tramo de mayor complejidad, se empleó más tiempo debido justamente a los diversos problemas que se presentaron durante su 
ejecución como falta de materiales, fallas de máquinas, dificultades medio ambientales entre otros por lo que fue necesario el 
ampliamente en el tiempo, esta situación hizo que se emplearan más horas hombre de trabajo y el resultado de la productividad actual 
fue: 


























Baños del Inca - La encañada 1280 320 560 160 80 1040 160 160 3760
La Encañada - Celendín 3200 560 960 480 240 2800 240 240 8720
Celendín -  Balsas 2240 240 320 320 240 1680 320 80 5440
Balsas - Calla Calla 2800 240 240 240 320 2000 160 480 6480
Calla Calla - Leymebamaba 1600 400 1360 240 560 880 400 320 5760
Leymebamaba  - Dv. Chachapoyas 2800 480 1120 720 240 2640 640 560 9200
Dv. Chachapoyas - Chachapoyas 640 160 240 160 160 480 160 160 2160
Pedro Ruiz - Dv. Chachapoyas 2320 160 560 320 160 1200 240 320 5280




Análisis de las incidencias durante el mes de mayo del 2019 
Con la finalidad de identificar las causas que estarían originando la principal problemática que es la demora en la culminación de la obra 
se realizó en seguimiento en cuanto a las ocurrencias e incidentes los cuales se muestran a continuación: 
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Durante el mes de mayo ocurrieron 12 incidencias acumulando un total de 74.7 horas 
cronologías muertas y un total de 458 horas hombre de trabajo muertas, está perdida en 
tiempo se debió por diversas razones como falta de materiales en los campamentos, 
imposibilidad para distribuir los insumos por lluvias, cambio de tareas programas por fallas 
de los esquipo entre otras razones; razón por la cual en la presente investigación se propone 
la implementación de almacenes en los diferentes campamentos con la finalidad de evitar 






Retraso en avance 
de obra 
Retraso en 
avance de obra 
 
Parada de obra 
Incorrecto procedimiento 
del abastecimiento  
Devolución de 
productos 
Faltan materiales en 
campamento  
Herramientas, 
Materiales y Repuestos 
en mal estado 
Deficiencia en el 
almacenamiento 




Retraso en avance 
de obra 
Lluvias, derrumbes 
Análisis de causa efecto 



















Demora en el 
abastecimiento de 




Tabla 21 Selección de las propuestas 
  
Categoría 
Causa de primer 
nivel 
Causa de segundo 
nivel 
Propuesta de mejora 
Materiales 
Retraso en el avance 
de obra 
Falta de materiales en 
campamento 
Implementar almacenes en los 
campamentos para los 
productos más críticos o de 












Implementar almacenes en los 
campamentos para los 
productos más críticos o de 
mayor rotación 
Procedimiento 





materiales a obra 
Subcontratar el servicio de 
distribución de materiales a 
campamentos 
Maquinaria Parada de obra 
Falla de máquinas y 
equipos 
Elaborar un cronograma de 
mantenimiento de equipos 
Ambiente 
Retraso en el avance 
de obra 
Lluvias, derrumbes 
Implementar almacenes en los 
campamentos para los 
productos más críticos o de 
mayor rotación para hacer 
frente a derrumbes por lluvias 
  







Tabla 22 Matriz de planeación de las mejoras 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Objetivo General:
Meta: 5% Indicador:
Propuesta Actividad Presupuesto Responsable Plazo AGO SEP OCT NOV
Evaluar el costo de distribucion 
actual de productos.
Analizar la subcontratacion de una 
undidad de distribucion y 
comparar con los costos actuales 
de distribucion
Determinar los requerimiento 
necesarios para implementar 
almacenes rodantes en 
campamentos estrategicos
Determinar el nivel de rotacion y 
de invenarios necesarios para 
atender la demanda de los 
campamentos.




Deifinir el objetivo, las politicas, los 
procedimiento y la ficha de 
calificacion del proveedores
2,500.00S/                               Tesista 1 meses
Implementar el 
programa de las 5s
Clasificar, ordenar y limpiar 5,000.00S/                               Tesista 2 meses
72,650.00S/                             
Aumentar la productiividad de la empresa
(Productividad mejorada - Productividad actual) / Productividad actual




almacenes en los 
campamentos para los 
productos mas criticos 
o de mayor rotacion y 
tercerizar al 
distribucion
65,150.00S/                             
Tesista, residente 





3.3. Plan de mejora en la gestión logística. 
3.3.1. Fundamentación 
La presente investigación se fundamente en la mejora de la gestión operativa de la empresa 
que permitirá reducir costos y cumplir con las fechas establecidas; así mismo se fundamenta 
por que se propondrá la implementación de herramientas que en empresas similares has dado 
buenos resultados. 
 
3.3.2. Objetivo de la propuesta 
Nuestro principal objetivo es aumentar la productividad de la empresa mediante la 
elaboración de un plan de gestión logística que permita reducir costos innecesarios, cumplir 
con las fechas establecida según la proyección inicial 
 
3.3.3. Desarrollo de la Propuesta 
El desarrollo de las propuestas está en función al análisis realizado de causa y efecto donde 
se pudo identificar las causas principales que estarían generando la baja productividad de la 
empresa; a continuación, se muestra se detalla las actividades a realizar con la finalidad de 
incrementar la productividad de la empresa: 
 
3.3.4. Mejorar la distribución mediante la implementación de almacenes en los 
campamentos para los productos más críticos o de mayor rotación y tercerizar la 
distribución. 
Esta mejora se fundamenta en que en la actualidad la distribución actual de productos a los 
diferentes campamentos no está cumpliendo con la entrega oportuna de los materiales, esto 
debido a que en diferentes circunstancias se presentan casos como derrumbes, lluvias, 
demora en la carga y/o descarga de productos fallas mecánica de la unidad entre otros casos; 
para poder demostrar esta situación de mejora para la empresa se ha realizado un análisis de 
costos entre la situación actual de la empresa que es con el camión repartidor de 5 TN y la 
subcontratación de una unidad de reparto con una frecuencia de dos veces por mes, obligando 
esto a la instalación de almacenes rodantes en los diferentes campamentos estratégicamente 





Costo actual de distribución de productos a los campamentos: 
 
Rutas de distribución y distancias 
  
Figura 8 Rutas de distribución y distancia    
Fuente: Elaboración propia 
 
 Tabla 23 Resumen de recorrido de la unidad de reparto 
  
Recorrido de la unidad de reparto Km 
De Chachapoyas - Pedro Ruiz 52.991 
De Pedro Ruiz - Leymebamba 108.25 
De Leymebamba - Celendín 142.216 
De Celendín - Cajamarca 94.567 
Total Km 398.024 
  







      Dv. De Chachapoyas       Chachapoyas
68.75
59.34    Leymebamba
              54.502
68.485 Calla Calla
     Balsas







Tabla 24 Detalle del recorrido de la unidad de reparto  
Detalle   Cantidad 
Nro de viajes al mes 10 viajes 
Km recorridos ida y vuelta 796.048 km 
Km recorridos al mes 7960.48 km / mes 
Rendimiento promedio de la unidad 30 km / gal 
Galones de petróleo consumidos al mes 265 gal / mes 
Precio por galón 12.19 s/. / gal 
Gasto en petróleo 3235 s/. / mes 
Sueldo piloto incluye beneficios  3640 s/. / mes 
Ayudante  2340 s/. / mes 
Mantenimiento programado 1273.7 s/. / mes 
Llantas  875.65 s/. / mes 
Depreciación de maquina 1375.00 s/. / mes 
Otros   500 s/. / mes 
Total  13239 s/. / mes 
 
Fuente: Elaboración propia  
Costos por la subcontratación de una unidad de reparto 
En este caso la idea es subcontratar una unidad de reparto que realice dos distribuciones al 
mes y que cubra la ruta de la unidad propia de la empresa. Para tal fin se realizó cotización 
con dos empresas transportistas interesadas siendo la empresa Casme SRL la que mejor nos 
conviene por el costo y nivel de experiencia en el rubro, a continuación, se muestra tabla 
resumen de las negociaciones:  
Tabla 25 Calificación de la empresa Casme SRL 
Criterio Empres Casme SRL 
Bajo Medio Alto 
1 3 5 
Flete 2500 *   5 
Crédito 60 días   5 
Tiempo servicio 2 días  3  
Años de experiencia 8 años  3  
Medios de Comunicación RPM,RPC,BITEL   3   
* soles por los dos viajes     
 




Tabla 26 Calificación de la empresa Minerales SRL 
Criterio Empresa Minerals SRL 
Bajo Medio Alto 
1 3 5 
Flete 2800 *  3  
Crédito 30 días 1   
Tiempo servicio 1 día   5 
Años de experiencia 5 años  3  
Medios de comunicación RPM,RPC,BITEL   3   
* soles por los dos viajes     
 
Fuente: Elaboración propia  
 







Flete 40% 5 3 
Crédito 25% 5 1 
Tiempo servicio 15% 3 5 
Años de experiencia 10% 3 3 
Medios de Comunicación 10% 3 3 
Total 100% 4.3 2.8 
 
Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 28 Cálculo del costo por la contratación de 4 almaceneros 




















xxxx Almacenero 1800 93 1893 327 246.09 170.37 1646.91 2390.37
xxxx Almacenero 1800 93 1893 327 246.09 170.37 1646.91 2390.37
xxxx Almacenero 1800 93 1893 327 246.09 170.37 1646.91 2390.37





Los puestos de trabajo de los almaceneros serán en Pedro Ruiz, Leymebamba; Celendín y 
Cajamarca 






4 Contenedor de 20 pies 60000 8 625 
Estantería 500 3 14 
PC 3500 3 97 
Escritorio 150 3 4 
Extintor 500 1 42 
EPP 500 0.25 167 
Total 65150  949 
 
Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 30 Resumen de costos  
Detalle del costo Costo unitario Cantidad Total 
Mano de obra 2390.37 4 9561.48 
Transportista   2500.00 
Depreciación tangibles     948.61 
Total de costo mensual   13010.09 
 











Diferencia entre el costo actual con la unidad propia vs la subcontratación. 
Costo actual:    13239.00 soles / mes 
Costo de subcontratación:  13010.09 soles / mes 
Diferencia:      228.85 soles / mes 
 
Como podemos observar la diferencia en costo es mínima pero lo que se estaría garantizando 
es mejorar el nivel de servicio con la disponibilidad de los materiales a tiempo en los 
diferentes campamentos. 
 
Determinar los productos de mayor rotación o demanda interna 
De la lista de productos que la empresa consume se logró determinar la línea de productos 
de mayor rotación o demanda, así como los productos más críticos todos los productos se 




ABC de todos los productos 









































































































































































































































































































































































































































































































































































































ABC de todos los productos
69 
 
De todos los productos el de mayor demanda es el cemento el que tiene más consumo. 
ABC por familia de productos. 
Con la finalidad de consolidad la información se realizó el análisis por familias de 
producto y el resultado se muestra continuación: 
 
Tabla 31 ABC por familia de productos  
  
 
Fuente: Elaboración propia  
De la clasificación ABC de productos por familia son los materiales los de mayor 
consumo seguido de las herramientas y de los repuestos. 
 
Tabla 32 ABC por familia de productos consumo promedio mensual 
 
 Fuente: Elaboración propia  
 
Familia Febrero Marzo Abril Total Promedio % % acum Clase
Material 3617 3897 4008 11522 3841 33.70% 33.70%
Herramienta 2498 2571 2673 7742 2581 22.64% 56.35%
Repuesto 1969 2029 2102 6100 2033 17.84% 74.19%
EPP 1754 1884 1761 5399 1800 15.79% 89.98%
Combustible 431 436 406 1273 424 3.72% 93.70%
Lubricante 264 269 472 1005 335 2.94% 96.64%
Botiquin 166 200 179 545 182 1.59% 98.24%
Mantenimiento 141 129 57 327 109 0.96% 99.19%
Disolvente 78 82 116 276 92 0.81% 100.00%








Material 532 711 660 680 593 664 3841
Herramienta 409 427 431 410 473 430 2581
Repuesto 315 336 330 352 353 348 2033
EPP 322 299 289 301 303 286 1800
Combustible 85 57 76 59 87 60 424
Lubricante 56 61 48 76 52 42 335
Botiquin 31 26 34 35 32 24 182
Mantenimiento 28 17 15 19 9 21 109
Disolvente 15 18 22 17 12 8 92




Programación de los repartos según la clasificación ABC de productos 
Con la finalidad de determinar la cantidad de productos a repartir según la demanda o 
consumo internos de los productos se está proponiendo la distribución de productos en 
dos fechas, la primera seria en el primer día de cada mes y la segunda en la quincena de 
cada mes de esta manera los encargados de almacén sabrán en qué fecha llegan sus 
pedidos y en qué cantidades aproximadamente, lógico que estaría sujeta a la confirmación 
de cada almacén. 
 
Tabla 33 Reparto de familia de productos por cada almacén propuesto 
 















ba y Tingo 
Maria
Pedro Ruiz
Almacen 1 Almacen 2 Almacen 3 Almacen 4 1-Set 16-Set
Material 532 1372 1273 664 3841 1920 1920
Herramienta 409 858 883 430 2581 1290 1290
Repuesto 315 666 705 348 2033 1017 1017
EPP 322 588 604 286 1800 900 900
Combustible 85 133 147 60 424 212 212
Lubricante 56 109 128 42 335 168 168
Botiquin 31 60 67 24 182 91 91
Mantenimiento 28 32 28 21 109 55 55
Disolvente 15 40 29 8 92 46 46









Tabla 34 Reparto de familias de productos primer día de cada mes 
 
           Fuente: Elaboración propia  
 
Tabla 35 Reparto de familias de productos segunda quincena de cada mes 
 










ba y Tingo 
Pedro Ruiz
Almacen 1 Almacen 2 Almacen 3 Almacen 4
Material 266 686 636 332 1920
Herramienta 205 429 442 215 1290
Repuesto 157 333 353 174 1017
EPP 161 294 302 143 900
Combustible 42 66 73 30 212
Lubricante 28 55 64 21 168
Botiquin 15 30 34 12 91
Mantenimiento 14 16 14 10 55
Disolvente 7 20 15 4 46
Total general 896 1930 1932 941 5698










ba y Tingo 
Pedro Ruiz
Almacen 1 Almacen 2 Almacen 3 Almacen 4
Material 266 686 636 332 1920
Herramienta 205 429 442 215 1290
Repuesto 157 333 353 174 1017
EPP 161 294 302 143 900
Combustible 42 66 73 30 212
Lubricante 28 55 64 21 168
Botiquin 15 30 34 12 91
Mantenimiento 14 16 14 10 55
Disolvente 7 20 15 4 46
Total general 896 1930 1932 941 5698













SELECCIÓN Y EVALUACION DE PROVEEDORES 
 
1. OBJETIVO 
Establecer los criterios para la selección, evaluación y reevaluación de los 
proveedores de recursos utilizados en el desarrollo de los servicios que presta 
ICCGSA, con la finalidad de garantizar que estos cumplan con los requisitos 
establecidos por la organización. 
 
2. ALCANCE 
Este documento es aplicable por todas las Gerencias según sea el caso que 
requieran seleccionar proveedores de recursos críticos en el desarrollo de los 
servicios que presta ICCGSA que pueden influir en la calidad de los mismos, 






ELABORADO POR Maria Tello Rodriguez
APROBADO POR Jefe de Logística








Productos y servicios requeridos para el desarrollo de los 
servicios que presta ICCGSA. 
Productos: materiales, repuestos, insumos, activos, etc. 
Servicios: subcontratistas, servicio de especialistas de 
ingeniería, alquileres, etc. 




a. Jefe de Logística: Es el encargado de establecer, implementar y mantener el 
presente procedimiento así mismo es el responsable de la aprobación de la 
“Identificación y Selección del Proveedor” y “Evaluación del Desempeño de 
Proveedores” 
 
b. Jefe de Compras: Es el encargado de la aprobación de proveedores y de 
mantener los registros relacionados con el presente procedimiento así mismo 
es el responsable de la aprobación de la “Identificación y Selección del 





De existir la necesidad de adquirir algún recurso crítico, los Gerentes o quienes 
ellos designen verifican en el formato de Seguimiento de Proveedores si ya se 
cuenta con un proveedor identificado para atender el requerimiento. 
 
De no contar con un proveedor para atender el requerimiento, los responsables de 
la identificación podrán identificar y seleccionar nuevos proveedores para 
gestionar las compras de los recursos críticos utilizando el formato de 




del responsable de la Identificación y es enviado al Jefe de Compras o Gerente de 
Logística para la firma de aprobación. 
Los registros de “Identificación y Selección del Proveedor" se centralizan en la 
Jefatura de Logística. 
 
Para realizar la selección de proveedores los responsables se basan en el 
expediente técnico, las especificaciones técnicas o requisitos indicados en la 
solicitud de pedido y se asesora del usuario solicitante, además de solicitar la 
asesoría técnica al proveedor, y en los casos que sea necesario solicita muestras de 
los productos, visita las instalaciones del potencial proveedor, y coordina visitas 
del proveedor al proyecto cuando sea aplicable. 
 
5.2 Evaluación y Re-evaluación 
La evaluación de los proveedores se realizará después de un mes de haberse 
efectuado la primera adquisición del recurso, evaluando las condiciones iniciales 
ofrecidas por los proveedores; Se considera dicha evaluación para aquellos 
proveedores de servicios críticos cuyos importes sean mayores a la política 
definida para compras por fondo fijo; Los criterios de evaluación serán detallados 
en la Lista de Recursos Críticos en caso que un proveedor proporcione más de un 
recurso crítico se evaluará de manera individual haciendo uso del formato 
“Evaluación del Desempeño de Proveedores" 
En el caso de compra de materiales críticos a distribuidores menores, bastará la 
evaluación del productor o distribuidor principal de dicho recurso. 
La re-evaluación de los proveedores se realizará en un periodo de seis meses 
siempre y cuando en dicho periodo haya existido entrega de productos o 
continuidad de servicio y seguirá los mismos lineamientos de la evaluación. 
 
Para la evaluación y re-evaluación, los Gerentes o quienes ellos designen, hacen 
uso del formato “Evaluación del Desempeño de Proveedores". Este formato Ileva 
el nombre i/o firma del responsable la evaluación o reevaluación y se envía al Jefe 
de Compras o Gerente de Logística para la firma de aprobación. 
 
Los registros de “Evaluación del Desempeño de Proveedores" se centralizan en la 





Tanto en la selección, evaluación como la reevaluación, cuando el proveedor 
desaprueba, el Jefe de Compras o el Jefe de Logística, en coordinación con los 
Gerentes respectivos, deciden si el proveedor puede ser considerado para una 
siguiente gestión, teniendo en cuenta que este proveedor pueda y subsane las no 







Evaluación del Desempeño de Proveedores 
 
Mes de Evaluación
Nombre / Razón Social del Proveedor
Numero de Recurso según lista de Recursos Criticos (FOR.GLO.0001.010)
Descripción:






Criterios a evaluar para el recurso seleccionado de la Lista de Recursos Críticos (FOR.GLO.0001.010)







OBSERVACIONES:   (Ampliar detalles de los motivos por los que un proveedor desaprueba / Justificar porque no aplica un criterio / Otras Observaciones)
Puntaje Final APROBADO, si Puntaje final >= 3.5
#¡DIV/0! DESAPROBADO, si Puntaje final < 3.5







NO APLICA En el caso que un criterio no aplique, se colocará "---" en el campo Puntaje, Ponderacion y Resultado. 
Se deberá justificar en el campo de OBSERVACIONES el porque no aplicaria el criterio . 
Ponderación de los criterios :  Los criterios E01 y E02 tendran una ponderación de 3, los demas criterios de evaluación ponderación de 1
#N/A
Firma del Responsable de la Evaluación Firma Jefe de Compras ó 
Gerente de Logística




Calificación Interpretación del criterio 
PARCIALMENTE El Proveedor cumple parcialmente con las exigencias del criterio.
CUMPLE
Criterios de Evaluación
NO CUMPLE El Proveedor no cumple las exigencias del criterio.
 
El Proveedor cumple las exigencias del criterio.
 














Criterios para evaluar a proveedores
CODIGO CRITERIOS
I01 Cumple con tener patrones trazables calibrados
I02 Cuenta con referencias positivas de sus clientes
I03 Visita a planta / Instalaciones del proveedor conforme
I04 Estatus conforme en sunat
I05 Estatus aceptable en informe de riesgo / deudas  (opcional)
I06 Entrega a tiempo los permisos , Licencias , y/o autorizaciones respectivas
I07 Entrega a tiempo  la poliza TREC vigente
E01
Cumple con la entrega del recurso según los requisitos detallados en la orden de compora o 
contrato
E02 Cumple  con el plazo de entrega  recurso solicitado
E03 Entrega a tiempo el certificado de Calidad /  Catra de Garantía
E04 Entrega a tiempo el certificado de calibración
E05 Entrega a tiempo la hoja de seguridad (MSDS)
E06 Entrega a tiempo  la poliza(SCTR)
E07 Entrega a tiempo el certificado de disposición de RRSS
E08
Cumple el no tener reportes de incidentes significativos ( derrames de materiales peligrosos, 
accidentes de trabajo con lesión incapacitante)  de segurida y /o medio ambiente durante la 
ejecución del servicio. Si la respuesta  es si detallar y hacer referencia al registro de insidentes.






CONTROL DE INVENTARIOS 
 
1.  OBJETIVO 
El procedimiento tiene como objeto establecer las pautas y lineamientos para 
el control de los inventarios dentro de los almacenes de los proyectos e 
instalaciones de ICCGSA. 
 
2. ALCANCE 
Este procedimiento es aplicable a todos los almacenes de la organización que 




• Inventario General: Es la verificación física de todos los materiales que se 
encuentran en los distintos almacenes e instalaciones de ICCGSA los cuales 
son confrontados con el registro en el sistema. Este inventario se realiza una 
vez al año y es programado por el Jefe de Almacenes. 
• Inventario Muestra: Inventario en el cual el Jefe de Almacenes  decide qué 
almacenes se van a inventariar que materiales se van a contar; de acuerdo a 
un análisis de rotación , valor cantidad etc  Este inventario es confrontado 
con el sistema y se realizara una vez al mes el cual será programado por el 
Jefe de Almacenes. 
• Inventario  Inopinado :  Es el inventario  en cual el Jefe  de Almacenes  
determina  tomar intempestivamente para corroborar lo físico contra el 
sistema Este inventario es tomado por administrador de la empresa.  




ELABORADO POR Maria Tello Rodriguez






• Centro: Proyecto o instalación de ICCGSA, que cuenta con un código de 
identificación dentro del sistema. 
• Almacén : Lugar o espacio físico donde se almacenan los materiales, cada 
centro  cuenta con Almacenes.  
 
4. RESPONSABILIDADES 
• Jefe de Almacenes: Responsable del control de inventarios de todos los 
almacenes de la organización, de la planificación de la fecha de ejecución 
de los inventarios muéstrales y generales, de comunicar mediante un correo 
a los involucrados en el proceso de analizar v realizar el ajuste de 
inventarios en el periodo correspondiente Para el caso exclusivo  de 
Inventario Inopinados solo se comunicará al auditor de inventarios sobre la 
fecha de ejecución. 
• Auditor de Inventarios: Responsable de ejecutar las actividades de la toma 
de inventarios en los distintos almacenes de la organización, de acuerdo a 
la planificación programada por el Jefe de Almacenes, realizar el 
seguimiento y supervisión de la ejecución de los inventarios y reportar a la 
Jefatura los hallazgos de las desviaciones. 
• Responsable de Almacén: Responsable de controlar los inventarios en los 
almacenes que se le asigne, ejecutar el inventario muestra programado, 
reportando en todo momento cualquier desviación de diferencias al Auditor 
de Inventarios v al Jefe de Almacenes. 
• Asistentes y Auxiliares de Almacén: Ejecutar las actividades descritas en 
este procedimiento bajo supervisión de los responsables de almacén. Estos 




5.1 Planificación de toma de inventarios 
El Jefe de Almacenes realiza las siguientes actividades para la planificación 
de inventarios: 
• Analizar los inventarios en función a la rotación, valor críticos, peligrosos, 
etc. 




• Determinar la fecha de ejecución de inventarios muéstrales y generales y 
comunicar a los Responsables de Almacén y Auditor de Inventarios. 
• Coordinar con el Auditor de Inventarios los inventarios físicos inopinados 
y determinar el centro almacén y fecha de ejecución. 
 
  5.2. Toma de inventario físico 
 
5.2.1 Para los Inventarios Generales y Muestra 
• El Jefe de Almacenes comunicara al responsable de Almacén la fecha del 
inventario y este debe comunicar a los usuarios, para que puedan proveerse 
de recursos y evitar cualquier distracción al proceso de inventario. 
• El Responsable de Almacén debe preparar los almacenes (Codificación 
Ubicación, Apilamiento Agrupamiento y Orden para un fácil conteo). 
• El Responsable de Almacén y/o el Auditor de Inventarios llenara el formato 
corte. 
• El Responsable de Almacén y/o Auditor de Inventarios están facultados para 
emitir un Lista de los artículos inventariar de acuerdo al plan de inventarios. 
• El Responsable de Almacén y/o el Auditor de Inventarios organiza y 
distribuye la carga de conteo para la toma de inventarios.  
• El Responsable de Almacén y/o Auditor de inventarios, asistentes y auxiliares 
de Almacén ejecutan el proceso de conteo y registran en el listado las 
cantidades contadas. 
• El Responsable de Almacén y/o el Auditor de Inventarios: de acuerdo a los 
resultados del primer conteo emiten un nuevo el listado para los reconteos de 
inventario.  
• El Responsable de Almacén si es que hubiera diferencias con sustento, emite 
el reporte de diferencias de inventario adjuntando copia del documento 
sustentatorio y reporta al Jefe de Almacenes y Auditor de Inventarios.  
• El Auditor de inventario, si hubiera diferencias sin sustento investiga 
buscando evidencias sustentatorias e informa al Jefe de Almacenes.  
• El Jefe de Almacenes analiza el reporte de diferencias de inventario 




errados para los inventarios con sustento y para aquellos que no cuentan con 
sustento se evalúa v coordina con la Gerencia de logística el ajuste respectivo. 
 
5.2.2 Para los Inventarios Inopinados 
 
• El jefe de Almacenes comunicara al Auditor de inventarios el almacén fecha 
códigos a inventariar. 
• El Auditor de Inventarios llenada el Registro de inventarios en el formato 
corte documentario para inventarios antes del inicio del inventario  
• El Auditor de Inventarios emitirá los documentos de inventarios de acuerdo 
a lo indicado por.  
• el Jefe de almacenes.  
• El Auditor de Inventario Responsable de Almacén asistentes y auxiliares de 
Almacén ejecutan el proceso de conteo.  de acuerdo al listado de artículos a 
inventariar, verificando las ubicaciones y codificaciones de los materiales  
• El Auditor de Inventarios registra las cantidades del conteo en el listado de 
artículos. 
• El Auditor de Inventario, de acuerdo a los resultados del primer conteo emite 
otro listado de artículos para los reconteos que sean necesarios  
• El Auditor de Inventarios, si es que hubiera diferencias emite el reporte de 
diferencias de inventario adjuntando copia del documento sustentatorio 
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3.3.4.2. Programa de las 5s 
Clasificación:  
Guía de Observación:  
La siguiente tabla son guías de observación que se utilizarán para ver qué elementos 
no son necesarios en dicha empresa. 
 
 
Tabla 36  Matriz de Tabulación de la Guía de Observación. 
 





1 Existe orden y limpieza e todas las áreas
2 Están los equipos funcionando correctamente
3 Es de forma correcta la distribución en el almacén
4 Existen letreros de identificación
5 Las áreas están correctamente distribuidas
6 Existe buena iluminación 
7 Existe formatos de control de mermas
8 Se realiza control de productos que ingresan.
9 Se utilizan indicadores para medir la gestión
10 Todos conocen sus funciones
11 Las herramientas están correctamente ubicadas
12
Existen materiales innecesarios en los puntos de
Trabajo
13 Esta demarcado o delineado las zonas de trabajo
14
Cuentan con letreros que instruyen al personal de
cómo mantener el orden y limpieza



















   
 
 
   
 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
Tarjetas Rojas:  
En la siguiente tabla se muestran los posibles elementos que se puedes eliminar o trasferir 






Tabla 37   Formato para Tarjetas Rojas Colocadas. 
 
 Fuente: elaboración propia. 
El uso de la tabla anterior se relación con la disposición de una rea donde se disponga 
todos los elementos encontrados fuera de su lugar o a quienes se les tenga que dar un 
tratamiento especial: 
 
Figura 11 Zona de Tarjetas Rojas. 
 










                                   Fuente: elaboración propia.  
Finalmente se obtiene una tabla Resumen de los Movimientos Realizados.  
 
 




2 Trapos con aceite o grasa



























Tabla 38 Resumen de Movimientos. 
 
Elemento Cantidad 
Elementos Eliminados   
Elementos Transferidos   
Elementos Ordenados   
 
                       Fuente: elaboración propia. 
 
Orden:  
La presente tabla nos evidencia la nueva ubicación de las Herramientas localizadas 
por las tarjetas rojas, estas ubicaciones quedan registradas para en adelante como 






Tabla 39 Nueva Ubicación de Herramientas Identificadas. 
 
 Fuente: elaboración propia. 
 
Limpieza:  
Mediante un recorrido se podría evidencias el estado de las áreas en cuanto a la 










2 Trapos con aceite o grasa
3











Tabla 40 Puntos de Limpieza – Espacios. 
 




En las presentes tablas se puede identificar una evaluación realizada con respecto a 
una estandarización de la limpieza, entidad, stocks y herramientas, donde permitirá 
tener una información de forma ponderada de cómo va mejorando o evolucionando 








Los suelos y pasillos se encuentran libres de 
polvo y suciedad
2 Los suelos y pasillos tienen charcos de agua
3
Las paredes y ventanas se encuenas limpias y
sin polvo
4
Los estantes se encuentran libres de polvo y
suciedad
5
Las mesas de trabajo como escritorios están 
limpios
6 Los pasamanos de las escaleras estan limpios
7
Esta limpio las áreas conexas a la zona de 
trabajo





Tabla 41 Lista de Chequeo – Organización. 
 
 
 Fuente: elaboración propia. 
  
 
Tabla 42 Lista de Chequeo – Stocks. 
 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
 
1 2 3 4 5
Es facil decidir el luegar donde van las
cosas y en que cantidades
Es posible decir donde va cada cosa y 
en que cantidad
Existen idicadores que facilitan la
ubicación de las cosas
Facilmente de delimitar el stock de
cada material para evitar
aglomeramiento
Indicadores de elementos y líneas
divisoras permiten a cada uno ver





1 2 3 4 5
Se promociona entre todos los
trabajadores el orden y limpieza
Los elementos necesarios-innecesarios
si es posble identificarlos o ditinguirlos
Cualquier trabajor facilmente distingue
entre los elementos necesarios e
innecesarios
Fuera del lugar de trabajo estan los
innecesarios.













Fuente: elaboración propia. 
 
 
Tabla 44 Lista de Chequeo – Limpieza. 
 
 
      Fuente: elaboración propia. 
 
  
1 2 3 4 5
Es fácil decidir el lugar donde van las
cosas y en que cantidades
Es posible decir donde va cada cosa y en
que cantidad
Los trabajadores pueden ubicar las
herramientas con facilidad
Existen indicadores de ubicación que
facilidad el trabajo






1 2 3 4 5
Los trabajadores están
comprometidos con la limpieza.
Solo de vez en cuando se limpia el
área de trabajo.
Existen elementos de limpieza el área.
Esta limpia el área de trabajo









Tabla 45 Tabla de Ponderaciones. 
 
Ponderaciones 
Bueno 25 a 18 
Regular 17 a 11 
Deficiente 10 a 5 
  
                        Fuente: elaboración propia. 
 
Disciplina: 
Basados a los resultados obtenidos de las identificaciones de las 5s como están en 
su estado actual, en el aspecto de la disciplina donde es un factor importante que 
tiene un impacto en el futuro, se determinó crear un Líder 5s con sus respectivos 
miembros para que fortalezcan la cultura de Orden y limpieza dentro de la Empresa, 
como también la asignación de un Consultor experto en la Materia para que pueda 
realizar la función de asesoría y seguir haciendo mejora continua en la entidad.  
 
3.4. Cálculo del beneficio costos de las propuestas de mejora. 
El cálculo del beneficio será en función al ahorro que se tendrá en el costo de la mano de 
obra, las propuestas de mejora como la subcontratación de un camión repartidor e 
instalación de almacenes rodantes en las zonas estratégicas así como la mejora en cuanto 
a la selección de proveedores y control de inventario sumado con a la aplicación de las 5s 
permitirá a la empresa cumplir con sus planes presupuestados y de esa manera la empresa 
se beneficiará económicamente en cuanto al costo de mano de obra, a continuación se 












Tabla 46 Estimación de horas hombres requeridas presupuestadas 
 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
Tabla 47 Costo de mano de obra presupuestada 
 


























Baños del Inca - La encañada 1043.3 100.0 200.0 56.0 50.0 695.5 72.0 20.0 2236.8
La Encañada - Celendín 2739.4 220.0 483.2 200.0 136.0 1826.3 104.0 40.0 5748.9
Celendín -  Balsas 2180.1 180.0 256.0 104.0 110.0 1453.4 120.0 24.0 4427.5
Balsas - Calla Calla 2373.6 150.0 96.0 88.0 116.0 1582.4 76.0 36.0 4518.0
Calla Calla - Leymebamaba 1135.0 120.0 721.6 64.0 56.0 756.6 56.0 28.0 2937.2
Leymebamaba  - Dv. Chachapoyas 2750.0 270.0 1008.0 240.0 138.0 1833.3 144.0 52.0 6435.3
Dv. Chachapoyas - Chachapoyas 539.6 60.0 89.6 24.0 26.0 359.8 48.0 16.0 1163.0
Pedro Ruiz - Dv. Chachapoyas 1580.0 110.0 216.0 128.0 80.0 1053.3 80.0 32.0 3279.3




























Baños del Inca - La encañada 10172.0 975.0 1950.0 546.0 487.5 6781.3 702.0 195.0 21808.8
La Encañada - Celendín 26709.2 2145.0 4711.2 1950.0 1326.0 17806.1 1014.0 390.0 56051.5
Celendín -  Balsas 21255.8 1755.0 2496.0 1014.0 1072.5 14170.5 1170.0 234.0 43167.8
Balsas - Calla Calla 23142.6 1462.5 936.0 858.0 1131.0 15428.4 741.0 351.0 44050.5
Calla Calla - Leymebamaba 11065.9 1170.0 7035.6 624.0 546.0 7377.2 546.0 273.0 28637.7
Leymebamaba  - Dv. Chachapoyas 26812.5 2632.5 9828.0 2340.0 1345.5 17875.0 1404.0 507.0 62744.5
Dv. Chachapoyas - Chachapoyas 5261.5 585.0 873.6 234.0 253.5 3507.7 468.0 156.0 11339.3
Pedro Ruiz - Dv. Chachapoyas 15405.0 1072.5 2106.0 1248.0 780.0 10270.0 780.0 312.0 31973.5




Tabla 48 Reporte de horas hombres reales 
 
Fuente: elaboración propia. 
 
Tabla 49 Costo de mano de obra real 
 



























Baños del Inca - La encañada 1280 320 560 160 80 1040 160 160 3760
La Encañada - Celendín 3200 560 960 480 240 2800 240 240 8720
Celendín -  Balsas 2240 240 320 320 240 1680 320 80 5440
Balsas - Calla Calla 2800 240 240 240 320 2000 160 480 6480
Calla Calla - Leymebamaba 1600 400 1360 240 560 880 400 320 5760
Leymebamaba  - Dv. Chachapoyas 2800 480 1120 720 240 2640 640 560 9200
Dv. Chachapoyas - Chachapoyas 640 160 240 160 160 480 160 160 2160
Pedro Ruiz - Dv. Chachapoyas 2320 160 560 320 160 1200 240 320 5280


























Baños del Inca - La encañada 12480 3120 5460 1560 780 10140 1560 1560 36660
La Encañada - Celendín 31200 5460 9360 4680 2340 27300 2340 2340 85020
Celendín -  Balsas 21840 2340 3120 3120 2340 16380 3120 780 53040
Balsas - Calla Calla 27300 2340 2340 2340 3120 19500 1560 4680 63180
Calla Calla - Leymebamaba 15600 3900 13260 2340 5460 8580 3900 3120 56160
Leymebamaba  - Dv. Chachapoyas 27300 4680 10920 7020 2340 25740 6240 5460 89700
Dv. Chachapoyas - Chachapoyas 6240 1560 2340 1560 1560 4680 1560 1560 21060
Pedro Ruiz - Dv. Chachapoyas 22620 1560 5460 3120 1560 11700 2340 3120 51480




Como se puede observar el costo de mano de obra real es mayor al costo de mano de obra 
presupuestada, esta diferencia se generó por la demora en cuanto al avance de la obra y 
la demora se generó por las diversas razones ya expuestas, entonces si se implementa 
todas las mejoras la empresa se beneficiaría en el ahorro del costo de mano de obra, el 
resultado sería el siguiente: 
Costo de la mano de obra presupuestada:  S/. 299773.5 
Costo de mano de obra real:     S/. 456300.0 
Diferencia en costo:      
 S/. 156526.5 
La diferencia en costo sería para la investigación el beneficio económico. 
Beneficio económico: S/. 156526.5 
El costo de la investigación se estimó en: S/. 72650.0 según la matriz de planeación de 
las mejoras. 
B/C = 156526.5 / 72650.0 = 2.15 
Lo que nos estaría diciendo que de implementarse todas las mejoras la empresa se estaría 














IV. DISCUSIÓN  
De acuerdo con los resultados obtenidos en la presente investigación se verificó que la 
ineficiencia en la gestión de abastecimiento se genera por la falta de proporcionalidad al 
resguardar los productos lo que genera el desabastecimiento del producto a otro cliente 
interno. Albarnoz y Hernández (2015) en su investigación utilizó el modelo SCOR 
“Supply Chain Operations Reference Model analiza que debido a la demora en la entrega 
de pedidos con SCOR le permitirá controlar cada una de las operaciones que efectúa el 
operador logístico. 
Otro de los motivos que genera la deficiencia en la gestión de abastecimiento es la 
existencia de desorden, limpieza y una inadecuada clasificación de los productos en el 
área de almacén; esto conlleva a que no sean entregados a tiempo los productos que se 
encuentran en stock, esto debido a la falta de una correcta clasificación y control de los 
productos; para ello se explicó el análisis ABC con el fin de identificar que productos son 
de mayor incidencia y aplicarles una mejor distribución; Morales (2015) en su 
investigación realiza un diagnóstico del proceso actual para identificar los problemas 
claves y proponer un rediseño del proceso. El autor en su investigación identifica la 
necesidad de crear indicadores de control de gestión lo que ayudará al rediseño controlado 
a nivel de gestión permitiendo que mejore su gestión interna en la reducción de tiempos 
y optimizando el uso del recurso. Finalmente, el costo beneficio con el plan de mejora 
genera un beneficio total de S/. 156526.5 nuevos soles.  
En cuanto a las propuestas resalta la aplicación de un nuevo método de pronóstico con la 
finalidad de conocer como es la gestión de abastecimiento con la finalidad de incrementar 
el nivel de satisfacción del cliente interno. Vargas y Duque (2016) en su investigación 
nos indica que su finalidad es conocer como es el sistema de abastecimiento que realiza 
una institución en sus cuatro fases: información y control, negociación- obtención y 
contratación, internamiento y utilización de manera de demostrar si cumple o no con los 
procedimientos y procesos técnicos adecuados que no genere desorganización de 








a. Mediante la aplicación de los instrumentos diseñados se logró determinar que el 
problema principal de la empresa radica en la mala gestión logística actual esto 
debido básicamente a que no existe un adecuado abastecimiento de materiales del 
almacén central a los diferentes campamentos establecidos. 
b. Se logró determinar que la productividad actual está muy por debajo de la 
productividad deseada siendo está en la actualidad 7.66 ml/hh y la productividad 
deseada o planificada fue de 11.66ml/hh. 
c. Entre las propuestas de mejora se va implementar almacenes en los campamentos 
para los productos más críticos y de mayor rotación se va mejorar el proceso de 
compra también se va a subcontratar el servicio de distribución de materiales a 
campamentos. 
d.  Después de haber realizado el análisis beneficio costo de un plan de gestión 
logística para incrementar la productividad de la empresa se llegó a la conclusión 

















a. Se recomienda continuar con el programa de las 5s, con la finalidad de dar 
cumplimiento al programa. 
 
b. Monitorear la efectividad en cuanto al modelo de pronóstico debido a que toda 
realidad es cambiante y cualquier cambio que se podría dar en nuestro escenario 
actual indudablemente afectaría a nuestras proyecciones internas. 
 
c. Según los resultados de la clasificación ABC de productos se debe de poner 
mucho énfasis en aquellos productos de clase A e incluso considerar un nivel de 
seguridad para garantizar al abastecimiento. 
 
d. Coordinar con el área de abastecimientos el retiro de los productos obsoletos 
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Entrevista N° 1 
Guía de preguntas para entrevista 
 Buenas tardes queremos agradecerle el tiempo que nos ha brindado para poder realizar 
esta entrevista. Nuestro tema de tesis es ““Plan de Gestión Logística para Incrementar la 
Productividad de la Empresa ICCGSA, Cajamarca – 2018.” También se cree que los 
comentarios e información que nos proporcionará serían muy valiosos para nuestro 
proyecto de tesis que vamos a realizar, así como tener una visión del futuro del sector.  
Nombre. Mario Valentín Huárniz Castillo    Profesión: Ing. mecánico. 
Cargo: Ingeniero de equipos. 
 
Fecha de entrevista: 03.05.2019 Lugar: Leymebamba Hora: 14.10 
1. ¿Su empresa cuenta con un plan estratégico o un plan logístico? 
Exactamente como un plan logístico no, pero si cuenta con algunos 
procedimientos a seguir. 
2. ¿Los procesos que se desarrollan en la empresa están definidos y estandarizados? 
Sí existen procedimientos, pero no están debidamente elaborados. 
3. ¿Emplean formatos e indicadores de control? 
Sí, se realizan formatos que son archivados para el control posterior, pero en 
cuanto a los indicadores creo que no son los adecuados. 
4. ¿Cuáles son las obras o proyectos que más ejecutan? 
Obras viales, mantenimiento y construcción 
5. ¿Se cumplen con las metas establecidas como el tiempo de entrega de obras? 
No, siempre 
6. ¿Qué maquinarias y equipos utilizan para sus proyectos? 
Equipos de movimiento de tierras y de compactación y perfilado; línea amarilla 
7. ¿Qué problema se presentan en cuanto al abastecimiento de los materiales, 




No todos los equipos cuentan con manuales, falta referencia de equipos en los que 
se usa el repuesto, también no hay un stock minimo de repuestos y muchas de las 
veces las obras se paralizan por falta de repuestos.  
8. ¿Qué problemas se presentan en cuanto al almacenamiento y control de los 
materiales, repuestos y otros? 
A veces no se sigue los procedimientos, el almacenamiento es centralizado y 
demora en llegar a obra. 
9. ¿Qué problemas se presenta en cuanto a la seguridad y salud en el trabajo? 
Se trabaja con personal de zona que no está acostumbrada a las medidas de 
seguridad. Algunos dan preferencia a la producción que a la seguridad. 
10. ¿Considera que se utilizan eficientemente los recursos en la empresa? 
No, hay mejoras que hacer: formatos que anular por duplicidad, personal con 
potencial no asciende por exigir experiencia para otros cargos. 
11. ¿Qué se tendría que hacer según su criterio para mejorar la gestión logística y la 
productividad en la organización?  
Poner los manuales en intranet para evitar pérdidas, concientizar sobre los tiempos 
de espera para mejorar el control de recursos 
12. ¿El personal que colabora en la empresa es capacitado constantemente? 















Entrevista Nro. 2 
 
Guía de preguntas para entrevista 
 Buenas tardes queremos agradecerle el tiempo que nos ha brindado para poder realizar 
esta entrevista. Nuestro tema de tesis es ““Plan de Gestión Logística para Incrementar la 
Productividad de la Empresa ICCGSA, Cajamarca – 2018.” También se cree que los 
comentarios e información que nos proporcionará serían muy valiosos para nuestro 
proyecto de tesis que vamos a realizar, así como tener una visión del futuro del sector.  
 
Nombre: Roberto Carlos Mota Vela                                  
Profesión: Ing. Agrónomo. 
Cargo: Jefe de Laboratorio de Suelos y Concreto  
Fecha de entrevista: 03/05/2019  Lugar: Leymebamba-Chachapoyas   
Hora: 14:14 
 
1. ¿Su empresa cuenta con un plan estratégico o un plan logístico? 
Si se cuenta con un plan estratégico, pero con deficiencias en su ejecución. 
2. ¿Los procesos que se desarrollan en la empresa están definidos y estandarizados? 
Si, están definidos, pero hay problemas para llevarlos a cabo. (el personal evita 
realizar dichos procesos). 
3. ¿Emplean formatos e indicadores de control? 
No existen dichos indicadores. 
4. ¿Cuáles son las obras o proyectos que más ejecutan? 
Obras Viales y de Construcción. 
5. ¿Se cumplen con las metas establecidas como el tiempo de entrega de obras? 
A veces. 
6. ¿Qué maquinarias y equipos utilizan para sus proyectos? 
Cargador Frontal, excavadoras, rodillos, volquetes, camionetas, etc. 
 
7. ¿Qué problema se presentan en cuanto al abastecimiento de los materiales, 
repuestos y otros a la empresa? 




8. ¿Qué problemas se presentan en cuanto al almacenamiento y control de los 
materiales, repuestos y otros? 
Una debida información de lo almacenado, para una rápida disposición de los 
mismos. 
9. ¿Qué problemas se presenta en cuanto a la seguridad y salud en el trabajo? 
Faltas a los códigos de conducta por parte del personal, no se cumplen con los 
estándares de Seguridad. 
10. ¿Considera que se utilizan eficientemente los recursos en la empresa? 
No, falta una debida coordinación entre las diferentes áreas involucradas en la 
disposición de los recursos. 
11. ¿Qué se tendría que hacer según su criterio para mejorar la gestión logística y la 
productividad en la organización?  
Tener una información detallada del área logística, asi como una debida 
coordinación con las diferentes áreas solicitantes de Materiales e insumos. 
12. ¿El personal que colabora en la empresa es capacitado constantemente? 
No, es lo que faltaría para mejorar la productividad y la eficiencia en las diferentes 
áreas. 
 

















La presente investigación tiene como objetivo elaborar un Plan de Gestión Logística para 
Incrementar la Productividad de la Empresa ICCGSA, Cajamarca – 2018; para ello, se ha 
realizado el presente cuestionario, el cual está dirigido a los operarios de la organización. 
Solo se pide unos pocos minutos de su valioso tiempo. 
 
Las instrucciones a seguir son las siguientes: 
1. Lea detenidamente cada una de las preguntas 
2. Responda marcando la alternativa que considere más apropiada, con una “x”. 
1) ¿Creé usted que la falta de un plan logístico está afectando a la productividad de 
la empresa? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 
2) ¿Cree usted que la falta de procedimiento definidos es una de las principales 
causas a los problemas en la empresa? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 
 
3) ¿Cree usted que muchos de los problemas ocurren por la falta de integración entre 
las áreas? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 




4) ¿Considera usted que una de las principales causas en el cumplimiento de las obras 
es la demora en la llegada de los materiales? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 
5) ¿Considera usted que los materiales, repuestos y otros no son de calidad? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 
6) ¿Cree usted que una de las principales causas de la ocurrencia de accidentes es la 
entrega inoportuna de los EPP a los trabajadores? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 
7) ¿Cree usted que la demora en la entrega de los materiales es por la deficiente 
gestión de almacenamiento? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 
8) ¿Cree usted que la falta de orden, clasificación y limpieza afecta 
significativamente al desempeño de los trabajadores? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 




9) ¿Cree usted que una de las razones por la que las máquinas están mucho tiempo 
inoperativas es por la falta de repuestos o por la demora en la compra? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 
e) Totalmente de acuerdo 
10) ¿Cree usted que la actual gestión logística no eficiente? 
a) Totalmente en desacuerdo 
b) En desacuerdo 
c) Indiferente 
d) De acuerdo 











































































































































































1 ACEITE GULF HT FLUID TO-4 SAE 10W Lubricante GLN 6 12 7 15 3 6 12 11 5 10 8 4 5 9 3
2 ACEITE GULF HT FLUID TO-4 SAE 30 Lubricante GLN 6 3 15 4 8 4 12 10 8 3 5 7 6 20 11 12 5
3 ACEITE GULF HT FLUID TO-4 SAE 50 Lubricante GLN 4 2 5 6 3 4 7 3 7 11 4 6 13 5 13
4 ACEITE GULF SUPER DUTY XLE SAE 15W-40 Lubricante GLN 14 11 40 16 31 26 33 30 19 27 22 13 25
5 ACEITE MOBIL DELVAC MX 15W40 Lubricante GLN 6 12 4 9 8 5 13 4 2 8 4 9 45 44 8 44 30 18
6 ACEITE USADO Lubricante GLN 10 4 6 2 2 6 2 8 7 2 4 4 5 4 4 2 3 2
7 ADAPTADOR 1U-0257 Repuesto UN 9 8 3 0 6 9 10 3 5 10 10 10 10 10 0 8 9 9
8 ADAPTER 6I-9251 Repuesto UN 0 6 6 5 4 0 0 8 0 4 9 7 6 7 3 5 9 9
9 AGENTE DEMOLED. DE ALTA SEGUR. NO EXPLOS Disolvente KG 29 28 10 11 15 25 14 16 12 30 24 24 25 13
10 ALAMBRE NEGRO REC # 08 Material KG 67 61 40 70 37 59 64 30 53 50 60 64 52 35 47
11 ALAMBRE NEGRO REC # 16 Material KG 36 36 15 75 48 57 66 55 32 54 29 56 72 14 10
12 ALCANTARILLA DE 48" GALVANIZADA Material M 3 4 5 10 7 9 8 5 6 7 10 7 8 9 8 5
13 ARANDELA  5P-8248 Repuesto UN 0 3 0 1 2 11 1 0 13 0 14 13 11 7 1 4 3 9
14 ARANDELA 5/8" Repuesto UN 3 9 0 0 9 9 7 0 7 9 3 9 6 7 8 4 4
15 ARCO DE SIERRA Herramienta UN 39 47 37 35 33 45 44 49 36 50 30 38 49 33 44 40
16 ARO DE RUEDA 12 X 20 Repuesto UN 2 2 3 3 6 5 3 6 3 1 5 1 3 0 4 5 3 4
17 BADILEJO Herramienta UN 13 14 19 11 14 10 16 11 18 12 10 18 16 11
18 BARRETA HEXAGONAL 1" X 1.80M Herramienta UN 7 8 4 14 19 5 19 15 14 9 3 20 10 13 15
19 BLOQUEADOR SOLAR LITRO EPP UN 13 20 14 7 5 3 19 15 11 15 9 10 16 4 3
20 BLUSA MANGA LARGA T: M EPP UN 2 8 2 9 5 10 5 10 7 9 7 6 9 6 3 2
21 BLUSA MANGA LARGA T: M EPP UN 6 6 2 2 2 10 6 10 2 5 9 7 3 8 5
22 BLUSA MANGA LARGA T: S EPP UN 5 4 6 6 3 6 4 4 7 7 9 10 8 7
23 BLUSA MANGA LARGA T: S EPP UN 9 6 4 9 2 4 8 2 2 2 4 3 8 6
24 BLUSA MANGA LARGA T: S EPP UN 9 5 8 4 8 9 9 4 10 3 7 3 6 2 7 10 3
25 BOLSAS DE MICROESFERAS X 25 KILOS Repuesto UN 5 0 3 6 3 4 0 3 5 3 6 6 0 5 2 4 6 0
26 BOLT 1J-5607 Repuesto UN 5 8 10 8 5 4 7 2 1 2 1 3 4 7 0 0 6 1
27 BOLT 4F-4042 Repuesto UN 1 1 0 1 6 10 8 9 8 0 10 10 1 5 1 2 9 5
28 BOLT ICC- 3F-5108 Repuesto UN 9 3 6 2 3 10 8 0 0 2 2 0 8 8 4 1 1 1
29 BOLT ICC 4J-9058 Repuesto UN 1 0 3 1 1 8 0 4 7 2 1 9 1 0 6 10 10 0
30 BOLT ICC 5F-8933 Repuesto UN 2 6 6 0 6 0 6 8 7 3 2 6 0 4 3 5 1 1
31 BOLT ICC 5J-4773 Repuesto UN 3 0 4 5 2 5 8 0 2 0 5 1 5 7 5 2 3 3
32 BREATHER 171-5286 Repuesto UN 0 2 3 0 7 7 10 0 4 5 1 8 6 9 0 8 0 4
33 BREATHER 258-2829 Repuesto UN 2 9 4 8 8 4 9 5 6 5 0 2 4 4 2 0 10 5
34 BROCHA DE NYLON DE 2" TUMI Herramienta UN 4 7 6 7 1 10 7 3 1 6 6 2 7 2
35 BROCHA DE NYLON DE 3" TUMI Herramienta UN 1 10 7 1 5 1 7 1 3 10 10 6 5 10 4 7
36 BROCHA DE NYLON DE 4" TUMI Herramienta UN 4 2 1 3 9 2 5 9 1 4 5 6 7 5 1 10 8
37 BUGUI Herramienta UN 1 1 5 9 2 1 7 1 3 7 5 10 5 4 6
38 CALZADO D SEGURIDAD DAMA P. ACERO T: 37 EPP UN 7 6 5 9 7 10 11 9 8 9 7 11 8 7 5
39 CANASTA METALICA DE MALLA Nº 06 Y Ø 8" Herramienta UN 4 7 4 6 6 4 3 6 5 4 3 3 4 6 6 7
40 CAPTAFAROS ROJO Y BLANCO (GUARDAVIAS) Material UN 67 34 47 31 73 43 39 8 60
41 CASCO DE SEGURIDAD C/ AMARILLO EPP UN 13 13 8 5 10 11 14 11 10 13 11 8 9 14 8
42 CASCO DE SEGURIDAD C/ BLANCO EPP UN 9 10 7 10 7 14 6 10 7 13 6 5 9 6
43 CASCO DE SEGURIDAD C/ NARANJA EPP UN 10 9 5 14 10 7 14 15 6 12 11 13 5 6
44 CASCO DE SEGURIDAD C/ PLOMO EPP UN 14 12 6 9 5 8 8 11 6 11 15 8 5
45 CASCO DE SEGURIDAD C/ PLOMO EPP UN 7 6 5 7 8 6 6 8 15 12 9 7 12 10 9 5 11
46 CASCO DE SEGURIDAD C/ VERDE EPP UN 6 5 6 12 11 14 15 6 14 11 10 13 5 12
47 CEMENTO TIPO I (BOLSA X 42.5 KG) Material UN 35 100 143 213 40 75 90 176 22 13 200 77 145 46 196 122 193
48 CINCEL DE PUNTA 3/4 " Herramienta UN 8 7 5 10 5 5 7 7 7 9 7 9 5 6 8 6 9 10
49 CINCEL PLANO 3/4" X 12" Herramienta UN 9 10 7 8 6 10 8 10 6 7 10 10 10 7 5 5
50 CINTA DE PELIGRO AMARILLO (ROLLO X 5KG) EPP UN 5 8 9 10 6 5 5 10 6 8 7 10 8 5 5 6 7 8
51 CINTA DE PELIGRO AMARILLO (ROLLO X 5KG) EPP UN 9 6 5 10 5 6 10 10 10 8 7
52 CINTA REFLECT. INGEN. BLANCO 2"X 45.7M EPP UN 7 6 6 9 8 10 5 8 6 6 6 10 5 9
53 CINTA REFLECT. INGEN. ROJO 2"X 45.7M EPP UN 9 8 9 10 7 9 7 5 6 9 5 6 5 5 9
Abril






















54 CINTA REFLECTIVA DG3 C: BLANCO 4" X45.7M EPP UN 7 10 10 9 7 8 6 8 10 9 10 10 5 7 7 6
55 CIZALLA 24" Herramienta UN 6 3 6 1 5 4 1 6 4 2 1 4
56 CLAVO 1 1/2" PARA MADERA Material KG 10 8 6 13 3 13 8 7 12 4 8 4 12
57 CLAVO 2" PARA MADERA Material KG 12 4 13 8 7 8 12 5 3 4 12 6 4 8 5
58 CLAVO 3" PARA MADERA Material KG 8 9 4 10 7 7 9 10 8 4 4 12 5 7 13
59 CLAVO 4" PARA MADERA Material KG 9 11 11 3 9 3 8 13 10 10 4 11 11 11
60 CLAVO 4" PARA MADERA Material KG 11 9 8 6 13 11 9 7 9 3 3 12 10 10 10
61 CLAVO 5" PARA MADERA Material KG 12 8 11 5 5 13 5 7 6 12 5 9 9 13 9 6
62 COLIRIO DE 12ML Botiquin UN 4 7 5 8 5 6 8 3 4 7 8 8 5 5
63 COMBA 10 LB C/MANGO Herramienta UN 5 7 9 10 7 8 9 4 8 3 3 6
64 COMBA 24LB C/MANGO Herramienta UN 7 6 2 10 6 9 5 10 7 5 10 4 8 4 5
65 COMBA 4 LB C/MANGO Herramienta UN 5 4 8 6 7 8 5 8 10 9 10 7 10 2 5 10
66 COMBA 8 LB C/MANGO Herramienta UN 4 2 10 3 10 9 6 6 5 6 8 5 7 2
67 COMBA DE GOMA C/MANGO Herramienta UN 5 7 10 2 9 2 3 7 10 10 10 3 4
68 CORTAVIENTOS - CASCO EPP UN 10 5 10 5 4 10 10 2 8 2 9 8 6 7 6 5 7
69 CUCHILLA 135-9396 Herramienta UN 8 10 3 10 4 2 6 3 4 10 9 6 4
70 CUCHILLA ICC 4T-2233 Herramienta UN 8 5 2 9 5 5 6 9 3 10 9 5 10 5
71 DISCO ESPACIADOR TAMIEQUIPOS Herramienta UN 2 9 6 2 2 2 5 10 9 8 10 5 3 7 4 10
72 DISOLVENTE Material GLN 83 115 51 104 42 61 110 121 96 122 94 60 123 30 76 116 34 118
73 EMBUDO DE FIERRO GALVANIZADO P/GRIFO Herramienta UN 4 1 3 4 1 7 10 1 5 2 7 10 5 10 3
74 EMBUDO DE PLASTICO Herramienta UN 10 8 4 7 2 4 7 10 3 7 2 7 7 3 2 4
75 EMULSION A CAT LENTA C/POLI 85/100 Material GLN 9 12 12 7 14 25 9 21 6 17 8 15 2
76 EMULSION ASFALT. CATIONICA LENTA 85/100 Material GLN 12 16 7 12 6 3 4 34 6 5 6 11 9 6 2
77 ESCOBA BAJA POLICIA Material UN 53 48 38 48 34 50 30 39 31 25 42 45 19 55
78 ESCOBA DE NYLON / GRAMA DE NYLON Material UN 25 45 21 22 46 12 34 56 25 50 26 20 14 47 60 30
79 ESCOBILLA DE FIERRO Herramienta UN 36 39 11 33 29 17 12 18 20 36
80 ESPATULA 2" Herramienta UN 7 3 7 3 4 20 6 11 13 11 15 11 8 9
81 ESPATULA HOJA FLEXIBLE 2CM(3/4) X 13CM Herramienta UN 16 14 20 11 14 18 14 11 8 9 20 8 10 11
82 ETIQUETA PRECINTO COMBUST 3x8cm (ROLLO) Material UN 12 7 6 12 12 12 7 5 16 6 18 3 16 20 12 17
83 FILTRO 269-8325 Repuesto UN 5 7 5 0 9 2 10 5 4 9 5 10 7 7 10 7 8 10
84 FILTRO 326-1644/FS20007 Repuesto UN 3 0 6 9 0 0 9 0 9 6 6 9 9 8 0 7 6 7
85 FILTRO 7093 P100 CONTRA PARTICULAS Repuesto UN 10 7 3 7 3 3 8 5 0 6 0 0 7 9 8 0 3 0
86 FILTRO ACEITE 21707136/101127133/466634 Repuesto UN 0 0 0 7 7 9 1 5 7 5 3 2 0 0 7 4 10 3
87 FILTRO ACEITE LF3829 Repuesto UN 8 5 10 8 9 5 0 1 2 4 7 3 2 2 6 8 2 8
88 FILTRO AIRE E497L Repuesto UN 6 4 5 10 2 0 6 2 10 0 4 5 9 0 8 8 3 5
89 FILTRO ALTA EFICIENCIA 2091 X PAR Repuesto UN 9 3 0 5 0 8 7 1 4 10 10 9 0 8 6 9 1 4
90 FILTRO CAT 3087298/FS20052 Repuesto UN 10 1 9 4 10 3 1 0 8 9 0 5 7 4 3 8 9 1
91 FILTRO COMB234011510/0986AF6008/P550225 Repuesto UN 0 8 8 9 7 7 6 0 0 8 5 8 3 6 0 0 0 7
92 FILTRO D AIRE S178013391/AF26520/AF10369 Repuesto UN 3 0 8 0 0 9 9 8 3 4 4 3 0 0 4 9 7 2
93 FILTRO DE ACEITE 126-1817 Repuesto UN 5 5 7 4 10 6 8 5 8 9 4 9 0 9 0 5 8 0
94 FILTRO DE ACEITE 1G-8878 Repuesto UN 1 8 10 3 5 4 0 6 3 10 1 6 6 10 3 4 10 9
95 FILTRO DE ACEITE 1R-0734 Repuesto UN 0 1 0 8 8 9 0 6 3 6 9 2 5 9 9 0 9 5
96 FILTRO DE ACEITE 1R-1807 Repuesto UN 0 0 7 0 1 0 2 4 6 7 1 7 6 10 4 10 0 2
97 FILTRO DE ACEITE 7W-2326 Repuesto UN 4 4 8 10 0 5 0 0 6 10 0 0 5 5 0 4 0 0
98 FILTRO DE ACEITE MK 21707135/LF17502 Repuesto UN 8 6 2 7 8 4 5 7 9 1 2 9 7 7 10 7 4 7
99 FILTRO DE AIRE 1780175010 Repuesto UN 6 10 0 6 4 3 5 10 0 9 1 2 0 4 8 8 9 8
100 FILTRO DE AIRE MK 25100042 Repuesto UN 0 7 4 0 4 0 5 0 10 5 0 5 5 9 9 1 6 9
101 FILTRO DE AIRE PRIMARIO 2934053 Repuesto UN 1 3 0 5 8 7 0 7 4 0 9 7 4 0 5 10 3 10
102 FILTRO DE AIRE PRIMARIO P-781039 Repuesto UN 8 0 9 6 0 7 1 8 2 8 1 6 0 9 10 2 6
103 FILTRO DE AIRE S178013380/AF26522/AF1036 Repuesto UN 9 9 8 4 8 9 5 4 0 7 7 0 3 9 7 4 6 3
104 FILTRO DE DIRECCION MK 5839-84365A Repuesto UN 0 5 0 7 0 8 6 5 7 9 10 6 7 5 6 2 10 0
105 FILTRO DE PETROLEO 233-9856 Repuesto UN 7 5 8 9 3 9 0 8 7 1 8 9 2 5 4 0 3




161 PIN ICC 5K-1459 Herramienta UN 3 14 33 11 36 32 21 6 10 54 16 33 24 65 34 47 6
162 PINTURA ESMALTE C/AMARILLO Material GLN 12 9 41 13 18 34 18 24 7 14 21 15 66 46 11 4 31
163 PINTURA TRAFICO C/AMARILLO Material GLN 8 14 23 16 2 24 32 53 25 9 11 22 33 5 12 16 15
164 PINTURA TRAFICO C/BLANCO Material GLN 16 24 21 52 23 3 19 25 23 43 22 34 19 9 19 13
165 PINTURA TRAFICO C/NEGRO Material GLN 18 13 8 6 15 37 9 13 19 15 32 7 35 23 53 45 14 28
166 PISON  DE COMPACTACIÓN DE 5.5 LBS Herramienta UN 9 10 5 5 1 3 10 8 7 7 10 5 2 3
167 PLANCHA TRIPLAY 4 MM 1.20X2.40 MTS Material UN 9 1 7 10 6 3 3 7 6 6 7 2 5 8 1 8 8
168 PLASTICO 1.5M DOBLE ANCHO Material M 7 10 6 5 5 2 3 6 10 7 7 6 3 5 6 3
169 PLASTICO STRECHT FILM 9" Material UN 8 3 2 2 8 10 1 9 8 7 8 3 10 10 3 3
170 PLATE 8W-1749 Repuesto UN 0 0 8 0 4 5 9 2 0 9 0 4 3 4 5 9 7 4
171 PLOMADA DE ALBAÑIL Herramienta UN 8 7 4 7 1 2 10 5 6 4 7 10 3 2 3 10
172 POSTE DE ACERO GALV. DE 1.80 M Repuesto UN 4 6 3 7 0 2 5 0 3 5 1 0 5 2 10 9 1 0
173 RASTRILLO Material UN 8 3 14 7 14 9 6 7 8 20 5 11 9 15 7 13
174 RASTRILLO DE 16 DIENTES C/MANGO Herramienta UN 14 12 19 16 7 8 14 14 5 5 16 8 4 17 14 10 16
175 REGLA DE ALUMINIO 1.1/2" X 3.1/4" X 6 M Herramienta UN 4 12 9 18 9 6 8 9 19 14 10 14 6 4
176 REPELENTE DEET (dietil metal toluamida) EPP UN 13 18 11 11 3 9 18 4 15 9 8 7 17 16
177 REPELENTE EN SACHET EPP UN 16 12 12 18 20 5 12 16 18 16 20 13 20 12
178 RESPIRADOR 1/2 CARA 02 VIAS BAJO MANT. EPP UN 19 6 5 4 20 4 13 6 15 5 7 16 12
179 RESPIRADOR CONTRA POLVO N95 EPP UN 20 13 17 12 9 4 6 14 5 16 9 6 11 9 15
180 RESPIRADOR DE MEDIA CARA SILICONA EPP UN 3 7 20 17 17 12 18 14 11 4 10 13 12 16 8 14 3
181 RETAINER AS 8E-6359 / 1140359 Repuesto UN 10 0 7 9 8 0 3 4 8 6 6 3 4 7 8 2 4 3
182 RETEN  ICC 149-5733 Repuesto UN 10 4 0 10 5 10 1 6 6 3 8 0 3 8 3 6 0 10
183 RETROREFLECTOMETRO HORIZONTAL Herramienta UN 5 19 20 5 19 5 7 3 8 4 18 15 5 16 11 11
184 SEAL 124-0506 Repuesto UN 0 0 1 0 7 0 0 6 4 0 8 6 9 8 0 0 6 6
185 SENDER AS -F / 332-7657 Repuesto UN 2 2 2 2 0 5 2 3 6 3 5 0 5 0 8 10 9 7
186 SEÑALES INFORMATIVAS Material UN 3 14 6 16 5 18 7 10 4 11 12 13 3 9 13 20 18 18
187 SMK ACEITE SPIRAX S2 ATF RN1100091 Mantenimiento GLN 14 17 6 12 19 7 20 18 11 20 15 3 5
188 SPIRAX S2 A 80W 90 (NO USAR) Material L 20 12 10 3 19 9 10 14 9 10 3 9 9 15 6 6
189 SPIRAX S2 A 85W-140 T/H RYtop Material L 10 8 7 11 20 18 9 11 17 5 4 19 16 15 17
190 STRIP 128-9654 Repuesto UN 6 0 1 0 4 9 7 6 6 0 8 9 4 5 2 8 5 0
191 STRIP 5T-8366 / 446-1524 Repuesto UN 1 1 9 9 4 3 9 9 4 0 6 2 2 3 0 6 0 5
192 STRIP WEAR 4461527 Repuesto UN 3 6 7 8 3 0 0 0 1 7 8 0 9 6 6 7 8 9
193 SUMD CAPTAFARO ROJO Y BLANCO Repuesto UN 4 4 2 10 9 5 9 8 0 4 3 10 0 3 5 0 3 10
194 SUMD LINEA DE POSICIONAMIENTO/VIDA Repuesto UN 0 6 7 1 10 4 3 2 8 3 0 6 0 9 3 6 5 0
195 TACHA 3M AMARILLO/AMARILLO (NO USAR) Material UN 10 3 19 13 8 10 4 7 19 5 13 16 18 8 6 16 9 10
196 TACHA 3M BLANCO/ROJO (no usar) Material UN 13 13 7 19 17 13 11 4 9 4 7 17 4 11 11 5 10
197 TACHA BLANCO/ROJO Material UN 17 16 12 16 11 14 13 16 7 9 7 16 9 12 13 19 13
198 TAFILETE DE 04 SUJETADORES P/CASCO EPP UN 4 4 16 18 19 18 13 20 13 8 18 3
199 TAPONES AUDITIVOS x PAR EPP UN 20 19 17 12 7 5 19 13 11 12 4 6 4 3
200 TERMINAL DE GUARDAVIA Nº 01 DE 2.50 MM Material UN 8 9 5 4 7 6 4 20 6 10 7 20 14 10 6 18 16
201 TIP ICC- 1U-3202 Repuesto UN 8 4 6 7 0 4 10 9 10 3 4 9 6 4 6 3 3
202 TIP LONG 9N-4252 Repuesto UN 0 5 0 2 1 7 2 4 3 7 7 8 1 4 5 10 7 4
203 TIP RIPPER ICC 6Y-0309 Repuesto UN 2 0 1 0 8 2 1 0 2 3 5 5 9 7 5 0 0 1
204 TRIPLAY LUPUNA DE 4' X 8' X 18MM Material UN 4 10 7 5 4 9 4 3 6 13 6 17
205 TUERCA 5/8" GALV. Repuesto UN 7 4 9 7 6 0 6 4 4 10 10 9 4 0 5 9 6 4
206 TUERCA ICC 2J-3507 Repuesto UN 3 3 6 0 7 8 4 9 3 4 6 6 0 6 3 5 6 2
207 UÑA ESCARIFICADORAS ICC 6Y-5230 Herramienta UN 6 11 15 3 5 13 6 3 12 18 15 9 6 4 6 19 20
208 VENDA ELÁSTICA 3" X 5 YARDAS Botiquin UN 8 14 16 5 2 10 18 16 7 4 12 17 15 11
209 VENDA ELASTICA 4" X 5 YARDAS Botiquin UN 1 1 1 2 9 5 15 14 18 15 4 13 12 9 9
210 VENDITA CURE BAND CAJA X 100 UND Botiquin UN 1 1 2 2 1 2 1 1 4 1 1 1 2 1
211 VERNIER (PIE DE REY) Herramienta UN 2 1 4 3 5 2 2 4 4 4 2 3 3 3 2 5 5
212 WINCHA 8M Herramienta UN 7 3 8 8 9 5 9 4 6 9 6 9 10 10 4 8 4 9
213 ZAPAPICOS Herramienta UN 12 4 13 9 15 19 13 11 11 6 8 5 3 5 16 19 12 15









107 FILTRO PETROLEO FS-1286 Repuesto UN 0 7 5 6 0 3 10 4 0 0 0 5 5 9 1 0 7 7
108 FILTRO PETROLEO P550762 Repuesto UN 7 8 2 10 2 8 3 1 8 7 1 0 8 3 0 0 5 10
109 FILTRO SECADOR DE AIRE 745-107794X Repuesto UN 8 9 8 7 9 1 8 0 6 10 6 6 0 6 4 3 5 4
110 GASKET "V" 225-6451 CAT Repuesto UN 7 9 8 0 9 2 6 4 6 10 4 3 6 10 8 3 0 6
111 GASKET 233-5483 Repuesto UN 6 0 2 9 9 7 6 3 8 2 4 6 10 0 6 7 0
112 GASOLINA 90 OCT. Combustible GLN 20 15 8 8 9 10 17 8 12 6 16 7 19 11 17
113 GAVION 1.5 X 1.0 X 5.0 M Herramienta UN 16 5 17 5 11 7 3 7 3 4 9 12 5 15 14
114 GET PIN ICC 1368308 Herramienta UN 18 3 18 5 20 17 14 13 18 18 13 7 17 13
115 GRASA GULF CROWN EP 2 Mantenimiento KG 11 9 18 10 4 14 14 3 15 17 4 7 10 7 3 14
116 GROMMET ICC 5K-1458 Herramienta UN 10 13 17 13 4 19 20 9 11 5 13 12 13 9 13 9 12 5
117 GUANTE DE BADANA x PAR EPP UN 5 11 17 6 14 6 16 18 3 3 13 8 13 8 8 19
118 GUANTE DE CUERO AMARILLO X PAR EPP UN 12 14 17 15 16 19 5 20 12 10
119 GUANTE DE CUERO PETREX T10 x PAR EPP UN 13 20 17 8 16 11 5 7 7 6 17 7 16 17 6 10 19 6
120 GUANTE DE HILO C/PUNTO PVC x PAR EPP UN 16 18 5 6 14 7 19 8 8 15 17 6 10 10
121 GUANTE HILO MULTIUSO X PAR EPP UN 11 18 12 9 5 5 16 13 10 20 19 20 13 16 10 15 16
122 GUANTE HYCRON PUÑO TEJIDO x PAR EPP UN 6 3 3 16 4 10 19 19 19 11 3 8 20 16 19 12 7
123 HOJA DE SIERRA 1/2" x 12" x 24D Herramienta UN 19 5 7 5 6 13 3 17 20 9 12 18 16
124 JEBE AMARILLO 1/4" x 5" x 174" 270-0034 Repuesto UN 10 4 3 4 7 5 2 7 1 6 1 3 6 5 6 0 0 3
125 JGO DE ZAPATAS 0449537032 Repuesto UN 1 5 5 0 10 6 0 6 3 7 3 3 4 1 7 9 3 8
126 KIT SIKADUR-31 EPOXICO A-B X 1KG Repuesto UN 6 8 2 7 0 9 8 9 7 2 9 5 0 7 3 8 9 4
127 KIT-POLY BRI 1660322 Repuesto UN 5 1 8 5 5 6 10 0 2 0 0 1 5 1 4 7 0 0
128 KIT-WIRE BRI 1660323 Repuesto UN 0 3 10 6 8 5 0 9 0 2 8 0 9 0 7 10 5
129 LAGRIMAS ARTIFICIALES Material UN 16 4 8 11 11 17 19 11 9 13 16 16 6 17 17 14
130 LAMPA RECTA Herramienta UN 4 15 18 12 12 3 4 18 16 8 17 10 5 4
131 LAMPA T/CUCHARA Herramienta UN 9 8 5 7 8 7 7 12 11 11 16 16 13
132 LENTE DE SEGURIDAD LUNA CLARA A/F EPP UN 15 3 8 7 3 3 15 15 5 20 10 5 6 7
133 LENTE DE SEGURIDAD LUNA OSCURA A/F EPP UN 14 8 10 7 3 15 5 14 5 10 6 20 12 16 10 14
134 LENTE DE SEGURIDAD SOBRE MONTURA CLARO EPP UN 12 15 7 14 19 20 12 12 13 8 12 15 7 11 9 14 17
135 LENTE DE SEGURIDAD SOBRE MONTURA OSCURA EPP UN 20 9 14 9 7 18 15 12 14 6 11 19 3 4 3 15 10
136 LIJA DE MADERA # 80 Material UN 7 18 20 5 5 13 7 5 20 7 20 3 18 12
137 LOCK NUT 6V-7687 Repuesto UN 4 6 7 4 0 3 3 7 0 7 4 4 4 10 0 5 8 6
138 MACHETE Herramienta UN 10 16 8 10 12 3 19 17 19 18 15 12 12 5 18 12
139 MARTILLO PROCTOR MODIFICADO (10 LBS) Herramienta UN 12 15 10 14 15 17 19 8 18 17 9 9 3 20
140 MARTILLO TIPO CARPINTERO Herramienta UN 9 18 16 17 8 10 5 16 4 4 17 13 19
141 MOLDE CBR, BASE MOLDE Y COLLARIN Herramienta UN 10 14 10 19 18 16 3 6 19 7 18 11 8 7 6 3 15
142 MOLDE DE CONCRETO 6" x 12" Herramienta UN 3 7 3 5 18 16 16 16 13 16 9 11 15 4 13
143 MOLDE PROCTOR ESTÁNDAR 4" x 6" Herramienta UN 6 11 9 18 16 19 14 14 5 18 20 8 6 8 13 13 16 14
144 MOLDE PROCTOR MODIFICADO ( 6" X  6" ) Herramienta UN 10 15 15 17 9 5 11 13 17 3 8 13 14 18 13
145 MOUNT SANDW 227-0172 Repuesto UN 4 0 0 7 0 0 0 3 10 8 8 4 0 10 2 7 0 0
146 OREJERAS PARA CASCO x PAR EPP UN 13 16 20 19 4 3 18 17 6 15 12 19 3 5 19 19 14
147 PALETA 205-0022 Herramienta UN 14 18 3 9 14 17 12 4 12 9 16 19 7 7
148 PARCHE OFTALMICO Botiquin UN 15 4 17 13 18 4 9 20 15 4 8 6 4 5 7 9
149 PARCHE VIPAL P/CAMARA R-02 Repuesto UN 0 10 2 4 6 9 5 8 1 4 10 0 6 2 0 5 6 1
150 PARCHE VIPAL P/CAMARA R-03 Repuesto UN 5 8 1 8 9 4 9 2 0 5 9 9 8 7 4 4 4 3
151 PARCHE VIPAL P/CAMARA R-04 Repuesto UN 10 0 5 0 10 0 0 0 6 2 7 4 8 2 9 4 8 6
152 PARCHE VIPAL P/LLANTA VD-02 Repuesto UN 5 7 3 4 0 10 2 4 6 10 0 10 0 8 10 0 7 10
153 PASADOR ICC 9W-2668 Herramienta UN 5 3 18 9 14 12 19 3 3 16 19 9 8 7 10 19 8
154 PEGAMENTO VIPAL CV-01 Material UN 14 9 19 8 8 4 19 14 6 15 20 16 17
155 PERFORADOR 2 HUECOS Herramienta UN 4 12 14 12 18 13 4 16 5 14 3 16 10 8 19
156 PERNO 5/8 X 1 1/2" Repuesto UN 0 4 9 5 0 0 8 4 0 8 7 6 2 7 4 10 3 5
157 PERNO 8T-4139 Repuesto UN 2 0 6 7 9 5 7 10 9 4 6 4 5 8 1 5 8 4
158 PETROLEO BIODIESEL B5 Combustible GLN 64 49 58 58 93 39 88 46 91 36 81 51 49 45 40 70 68 64
159 PICO C/MANGO Herramienta UN 10 10 5 8 9 9 8 8 6 8 6 7 6 9 3 7 7 8
160 PIN 132-4763 Repuesto UN 3 4 10 0 6 10 0 7 3 4 10 9 6 7 7 6 8 4
